(WELDMAN POLAUTOMAT MIG-MAG

ALU MIG 350 / 500 4x4

INSTRUKCJA OBStUGI

OA\

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOtOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli uniknac¢ tobie i innym

uszczerbkéw na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

1. Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego wypadku.
2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, ciSnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyzsze musi
by¢ dostosowane do odpowiednich przepiséw.

3. Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

4. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

5. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

6. Praca na deszczu nie jest dozwolona.

7. Dla bezpieczeristwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tresc specyfikacji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:
Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.
Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podtaczanie przewoddéw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania urzadzenia.
Nie uzywac przewoddw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.
Nalezy upewnic sie, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.
Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.
Nalezy nosi¢ rekawice ochronne
Nie wolno dotykac jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.
Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu schtodzenia
. Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania
platform bezpieczenstwa.
11. Nalezy przestrzegac termindéw przegladdow urzadzenia.
12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.
13. Nalezy odfaczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.
14. Urzadzenie powinno by¢ podtgczone tylko i wytacznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

[\ A\

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
e Nie spawac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
e Iskry i gorgcy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikow lub rur, ktdre zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
e Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzgdzenia w ich
poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

I.  ZASADY BEZPIECZENSTWA:

LoONOWULRAWNRE

—
o
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UWAGA:

W celu unikniecia przewrdcenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:
Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowac smiertelny wypadek

Nalezy witasciwie uzywac butli z gazem.

Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg uzywania reduktoréw i wtasciwie jg stosowac.

Nalezy zamocowac butle za pomocg odpowiedniego pasa lub faricucha znajdujgcego sie na wyposazeniu urzadzenia.
Przechowywac butle z daleka od Zrddet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest uzywana.
Nie opiera¢ uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotykac elektrodg do butli

o0

Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.

e Odpryski i opary spawalnicze moga powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e Hatas moze powodowacé uszkodzenie stuchu.

Noubkwne

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkow ochrony:

1. Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV

2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

3. Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston
nieodbijajacych.

UWAGA:
Opary spawalnicze zagrazaja zdrowiu:
1. Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
2. Nalezy unika¢ wdychania kurzu
3. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki do
usuwania opardéw spawalniczych.
4. Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajgce wskutek ich parowania sg
szkodliwe dla zdrowia.
5. Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA:

Pétautomat spawalniczy zasilany tréjfazowo ALU MIG 350 4x4 wykonany w technologii inwertorowej IGBT do spawania metoda
MIG/MAG (w ostonie gazu CO2, Ar, CO2+Ar, CO2+0 oraz innych), MIG/MAG z pulsem, MIG MAG z podwojnym pulsem, FLUX,
do lutospawania oraz do spawania elektrodami otulonymi prgdem statym (DC).

Przeznaczony do spawania drutami spawalniczymi o $rednicy 0,8-1,6 mm, drutami samoostonowymi 0,9 mm oraz elektrodami
otulonymi o $rednicy do 5 mm stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stopowej (MIG), aluminium oraz odlewdw zeliwnych.
Max szpula 15 kg D300.

Profesjonalny zewnetrzny 4-rolkowy podajnik drutu oraz zintergrowana chtodnica cieczy do chtodzenia uchwytu spawalniczego

z wejSciem/wyjsciem na ztgczach Rectus typ 21 mini. Elektronicznie sterowana ptynna regulacja pradu spawania oraz predkosci
posuwu drutu. Tryb pracy uchwytu 2-takt/4-takt. Pétautomat posiada dwa wyswietlacze LCD parametrow pracy. Miekki panel do
separacji spawanego materiatu i sSrednicy drutu w programach do spawania stali niskoweglowej i aluminium. Wbudowane
programy synergiczne z mozliwoscia korekty recznej wybranego programu. Wybdr mieszanek gazu ostonowego. Regulacja
indukcyjnosci i ARC FORCE. Mozliwos¢ zapisu do pamieci max 100 ustawionych programdéw spawania. Zabezpieczenie termiczne.
Przeznaczony do zastosowan przemystowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:

— uchwyt spawalniczy MB 501 3 m

— przewdd spawalniczy 2 m z uchwytem elektrody 500A

— przewdd masowy 2 m z zaciskiem 500A

— wigzka 5 przewodow taczgca zrddto z zewnetrznym podajnikiem 4,5 m

(chtodzacy zasilajgcy PCV, chtodzacy powrotny PCV, gazowy z czerwonej gumy, pradowy zasilajgcy, sterowania z wtyczka 6-pin)
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lll. DANE TECHNICZNE:

MODEL ALU MIG 350 ALU MIG 500
PARAMETRY OGOLNE

Napiecie zasilania 400V/50Hz 400V/50Hz
Zabezpieczenie zasilania 25 A 50A
Znamionowy pobdr mocy 22 kVA 38 kVA
Natezenie pradu zasilania znamionowe 23 A 37A
Natezenie pradu zasilania efektywne 18 A 29 A
Napiecie pradu jatowego 65V 80V

PARAMETRY SPAWANIA MIG/MAG

60A/17V-350A/31,5V

60A/17V-500A/39V

Sprawnos¢ (przy 40°C) 60% 100% 60% 100%
Natezenie pragdu spawania 350A 271A 500A 387A
Napiecie pradu spawania 31,5V 27,6V 39v 34V

PARAMETRY SPAWANIA MMA

20A/20,8V-350A/34V

20A/20,8V-500A/40V

Sprawnos¢ (przy 40°C) 60% 100% 60% 100%

Natezenie pragdu spawania 350 A 271 A 500 A 387 A

Napiecie prgdu spawania 34V 30,8V 40V 355V

Max waga szpuli 15 kg/ D 300 15 kg/ D 300

Srednica drutu stal inox FLUX stal inox FLUX
0,8-1,2 0,8-1,2 0,9-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,9-1,2

Srednica elektrody

1,6/2,0/3,2/4,0/5,0/6,0

1,6/2,0/3,2/4,0/5,0/6,0

Chtodzenie wentylator wentylator
Klasa izolacji F H/B
Stopien zabezpieczenia obudowy 1P21S 1P21S
Wymiary 105x67x148 cm 105x67x148 cm
Waga 113 kg 114 kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac¢ na znamionowej wartosci
pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzgdzenia, wymagana
jest 4 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzgdzenia. Czas stygniecia urzgdzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut.
Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciggty, bez przerw.

IV. OPIS URZADZENIA/PANELU

WELDMAN

,_
=

Opis

Zespodt podajgcy

Panel sterujacy

Gniazda przytgczeniowe (dodatnie/ujemne)

AIWIN|[F

Zintegrowana chtodnica wody
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Panel sterujacy

Lp. Opis panelu sterujacego

1 Pokretto regulacji —reguluje warto$¢ wybranego parametru (regulacja pokrettem jest dostepna jesli jednoczesnie
Swiecq sie dwie diody: dioda na skali pokretta i dioda pod wyswietlaczem LCD wybranego parametru; w przypadku gdy
Swieci sie jedna dioda - parametru — jego warto$¢ zmieniamy pokrettami na zespole podajgcym)

2 Przycisk F2 wyboru parametréw pracy wyswietlanych na prawym wyswietlaczu LCD
3 Przycisk F1 wyboru parametréw pracy wyswietlanych na lewym wyswietlaczu LCD
4 Przycisk odtworzenia ustawien zapisanych w pamieci urzadzenia
5 Przycisk menu programowania parametrow urzgdzenia (wejscie/wyjscie z zapisem zmian)
6 Przycisk wyboru $rednicy drutu/wyboru parametru urzgdzenia w menu programowania
7 Przyciski wyboru (géra/dot) spawanego materiatu i rodzaju gazu ochronnego
8 Przycisk wyboru trybu pracy uchwytu:
a) 2-takt
b) 4-takt

c) 4-takt z mozliwoscig modyfikacji standardowych parametréw (pradu poczatkowego i pradu koricowego)
d) spawanie punktowe

9 Przycisk wyboru metody spawania:
a) MIG-MAG z pulsem

b) MIG-MAG
c) MMA
d) TIGDC

e) ztobienie

10 | Dioda przycisku F2 - wyboru parametréw wyswietlanych na prawym wyswietlaczu LCD (pkt 11-15)

11 | Dioda,JOB” — wskazujgca numer zapisanego w pamieci programu — zmiana numeru programu pokrettem (1)

12 | Dioda wskazujaca aktualng predkos¢ spawania (cm/min) — zmiana predkosci pokrettem (1) na zrédle

13 | Dioda wskazujaca aktualne napiecie (V) pradu spawania — zmiana wartosci pokrettem (V) na zespole podajgcym

14 | Dioda regulacji dtugosci tuku - zmiana pokrettem (V) na zespole podajgcym:
- : skrocenie dtugosci tuku

0: standardowa dtugosc¢ tuku

+: wydtuzenie dtugosci tuku

15 | Dioda temperatury wewnatrz urzagdzenia

16 | Dioda regulacji dtugosci tuku podczas spawania metodg MIG-MAG z pulsem — zmiana pokrettem (1) na zrédle:
- zmniejszanie

0 : standardowy

+: zwiekszanie

17 | Dioda wskazujaca aktualng predkos¢ posuwu drutu (m/min) — zmiana pokrettem (A) na zespole podajgcym

18 | Dioda wskazujgca aktualne natezenie (A) pradu spawania — zmiana wartosci pokrettem (A) na zespole podajgcym

19 | Dioda ustawienia grubosci spawanego materiatu — zmiana pokrettem (A) na zespole podajgcym

20 | Dioda wskazania kata spawania — zmiana pokrettem (A) na zespole podajgcym

21 | Dioda przycisku F1 - wyboru parametrow wyswietlanych na lewym wyswietlaczu LCD (pkt 16-20)

22 | Dioda przycisku odtworzenia ustawien zapisanych w pamieci urzadzenia

23 | Dioda menu programowania parametrow urzgdzenia
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Zespot podajacy

Pétautomat posiada zewnetrzny zesp6t podajacy drut, ktdry umozliwia ustawienie go w poblizu stanowiska spawacza
w odlegtosci 4 m. Z przodu zespotu podajgcego umieszczone jest pokretto regulacji napiecia i natezenia prgdu spawania.

Lp. Opis panelu
1 Pokretto regulacji natezenia pradu spawania (A)
2 Pokretto regulacji napiecia pradu spawania (V)
3 Gniazdo uchwytu spawalniczego chtodzonego cieczg typu MB 501
4 Szybkoztacze gérne / czerwone do podtaczenia czerwonego przewodu uchwytu z cieczg chtodzaca (goraca -
powrot z uchwytu)
5 Gniazdo sterujgce dla metody TIG DC (opcja)

6 Szybkoztacze dolne / niebieskie do podtaczenia niebieskiego przewodu uchwytu z cieczg chtodzaca ( zimna -
zasilanie uchwytu)

7 Gniazdo przewodu sterowania podajnikiem drutu

Gniazdo do podtaczenia gazu ochronnego

9 Gniazdo gérne do podtaczenia przewodu z cieczg chtodzaca (goraca — powrot z uchwytu)

10 Gniazdo przewodu prgdowego zasilajgcego

11 Gniazdo dolne do podtgczenia przewodu z cieczg chtodzaca (zimna — zasilanie uchwytu)

12 Przycisk wysuwu drutu

13 Przycisk testu gazu (opcja)

0o

Zbiornik cieczy chtodzacej

Zbiornik cieczy chtodzacej jest zintegrowany z urzadzeniem.

Na jego przodzie jest wlot cieczy (1) i wskaznik poziomu cieczy w zbiorniku (2) — poziom minimalny oznaczony w potowie
wskaznika oraz dwa mini szybkoztgcza typu Rectus 21 : prawe (niebieskie/zasilanie uchwytu) do podtaczenia przewodu z zimng
ciecza ze zbiornika i lewe (czerwone/powrét z uchwytu) do podtgczenia przewodu z gorgcg cieczg wracajacg z uchwytu do
zbiornika.
]
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V. INSTALACIA

Ustawi¢ spawarke na réwnej (max pochylenie 15%) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia
jej wywrdcenia.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza (minimalna
odlegtos¢ 20 cm pomiedzy urzadzeniem a innym przedmiotem), z dala od tatwopalnych przedmiotéw oraz zabezpieczong od
podmuchdéw wiatru

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtaczenia elektrycznego nalezy:

- sprawdzi¢ czy dane znajdujace sie na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci w miejscu pracy
urzadzenia

- sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowe;j

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikow sg zgodne z podanymi w danych technicznych

- skontrolowa¢ potgczenia przewoddw uziemiajgcych spawarki.

Spawarka zasilana napieciem 400V.

PODtACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

1) Przed podtaczeniem spawarki do sieci nalezy
upewnic sie czy wytgcznik gtdwny umieszczony na
tylnym panelu jest w pozycji wytgczonej D

—-

Il

2) Zacisk kleszczowy na przewodzie masowym
umocowac do spawanego elementu, a drugi koniec
przewodu umocowac do gniazda o biegunowosci
ujemnej (-) w MIG-MAG i MMA lub w metodzie FLUX
do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) na
przednim panelu na zrédle

3) Uchwyt spawalniczy chtodzony cieczg zamocowac w |
gniezdzie (3) zespotu podajgcego w MIG-MAG i FLUX

4) Podfaczy¢ wigzke 5 przewoddéw pomiedzy zespotem
podajgcym a zrédtem wg schematu:
a)przewdd do cieczy chtodzacej zasilajgcy uchwyt:

niebieskie szybkoztgcze zbiornika — dolne gniazdo
na zespole podajgcym
b)przewdd do cieczy chtodzgcej powrotu z uchwytu: 4
czerwone szybkoztgcze zbiornika — gérne gniazdo EH:'
na zespole podajnika
c)przewdd gazowy:
gniazdo na zespole podajnika — butla z gazem {T] .
d)przewdd sterujacy 6-pinowy podajnika drutu: ‘i

!
+ 1

-

gniazdo na zespole podajgcym — gniazdo na
tylnym panelu zrédta

e)przewdd pradowy zasilajacy !
gniazdo na zespole podajnika — gniazdo o
biegunowosci dodatniej (+) na tylnym panelu

- : ; — &l

zrédta w metodzie MIG-MAG i MMA lub do T wl

gniazda o biegunowosci ujemnej na przednim

panelu (-) w metodzie FLUX ;aiﬂ

5) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty
i maske/przytbice spawalnicza)
Schemat zamocowania przewoddéw do pracy metoda MIG-MAG
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PRZYGOTOWANIE DO PRACY METODA MIG/MAG:

Po wtasciwym podtgczeniu przewoddw spawarki (nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage na prawidtowe podtaczenie przewodow

w obiegu cieczy chtodzace;j:
- obieg zasilania uchwytu (zimna ciecz/niebieski) : zbiornik-zespét podajnika-uchwyt

- obieg powrotu z uchwytu (goraca ciecz/czerwony): uchwyt-zespét podajnika-zbiornik
nalezy przystapi¢ do wykonania ponizszych czynnosci:

Dobranie wtasciwego drutu spawalniczego i gazu ochronnego

Metoda spawania Rodzaj drutu Srednica drutu Rodzaj stopu Gaz ochronny
spawalniczego spawalniczego
MIG/MAG Stop Al-Mg @1.0 LF2—LF16, 5005 100%Ar
@1.2 5052, 5183, 5356
MIG-MAG Czyste aluminium P1.6 L1-L5
z pulsem 1060, 1035, 1100,
1200, 1370
Stop Al-Si LT1, 4A11,
4043, 404
Stal nierdzewna @0.8 304, 308, 309, 316 97.5%Ar
@1.0 Stal austenityczna +2.5%C02
@1.2 Stalowe druty
@1,6 spawalnicze
Stal weglowa E70 82%Ar
+18%C02
Braz krzemowy @1.2 HS211 100%Ar
@1.6
Braz aluminiowy @1.0 HS214 100%Ar
@1.2
@1.6
MIG/MAG Stal weglowa @0.8 E70 100% CO2
Synergiczne @1.0 82%Ar
@1.2 +18%C02
P1.6

Zamocowanie uchwytu spawalniczego

W przypadku przygotowywania spawarki do pracy metodg MIG/MAG przed podtgczeniem uchwytu spawalniczego do spawarki
nalezy zwrdéci¢ uwage na wyboér odpowiedniej srednicy drutu, a nastepnie sprawdzi¢ czy zostat zatozony odpowiedni przewdéd
prowadzacy drutu (drut 0.8 przewdd niebieski, drut 1.0-1.2 przewdd czerwony, drut 1.6 26tty) i koncdwka pradowa w uchwycie
spawalniczym.

Zaktadanie drutu:

e otworzyc¢ boczng ostone zespotu podajgcego i szpuli

e upewnic sie czy rolki w podajniku sg prawidtowo zamontowane i czy sg zgodne ze Srednicg i rodzajem stosowanego
drutu (druty stalowe — rolki z rowkami V, druty aluminiowe — rolki z rowkami U)

e zatozyc szpulke z drutem (max 15 kg/300mm) i zabezpieczy¢ przed spadnieciem

e odcig¢ zdeformowang koricdwke drutu na szpuli i zaokragli¢ go

e zwolni¢ rolke dociskowg i wprowadzi¢ drut do tulejki w tylnej czesci podajnika oraz poprowadzi¢ drut nad rolkg
napedowg do ztgczki uchwytu spawalniczego

e ponownie ustawic rolke dociskowg i sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo umieszczony w rolce napedowe;j

e zdjgcé dysze gazowq i dysze prgdowgq z uchwytu

e wigczyc spawarke, a nastepnie nacisng¢ czerwony przycisk wysuwu drutu (12) umieszczonego nad podajnikiem drutu w
zespole podajgcym by wprowadzi¢ drut do uchwytu

e zatozy¢ dysze pragdows i dysze gazowg

e wyregulowac docisk pokrettem regulacyjnym i sprawdzi¢ czy drut nie $lizga sie w rowku

Ustawienie sity nacisku na drut w podajniku jest uzaleznione od rodzaju drutu spawalniczego i mozemy je podzieli¢ na trzy
kategorie:
1) zalecana do spawania drutem twardym jak drut stalowy czy drut ze stali nierdzewnej
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2) zalecana do spawania drutem miekkim jak np. drut do aluminium, mosigdzu, stopéw mosigdzu i aluminium
3) zalecana do spawania drutem samoostonowym (FLUX)

Srednica drutu spawalniczego
sita docisku
?0.8 @ 1.0 ®1.2 @16
kategoria
1 3 3 2,5 2,5
2 3,5 3,5 3 3
3 - - 3 3

Skala sity nacisku podana powyzej znajduje sie na takze pod pokrettem dociskowym podajnika

Podtaczenie gazu:
e butle z gazem zabezpieczyé¢ przed wywrdceniem
e zdjac zabezpieczenie i na chwile otworzy¢ zawér gazu, aby usung¢ zanieczyszczenia
e zamontowac reduktor gazu na butli
e  potaczy¢ przewodem spawarke (tylne wyjscie gazu na zespole podajnika) z reduktorem na butli
e  zawor gazu nalezy odkrecic przed rozpoczeciem spawania i zakreci¢ po zakonczeniu

PRZYGOTOWANIE DO PRACY METODA FLUX :

Pétautomat spawalniczy ALUMIG 350 4x4 jest przystosowany do pracy bez ostony gazu (FLUX). W tym celu nalezy zamocowa¢é
przewod masowy do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) na przednim panelu, a przewdd pradowy zasilajgcy z wigzki podajnika
do gniazda o biegunowosci ujemne;j (-) na przednim panelu sterujgcym. Tylne gniazdo o biegunowosci (+) pozostaje wolne.
Pozostate elementy mocujemy tak samo jak w metodzie MIG-MAG. Stosujemy drut spawalniczy do spawania metodg FLUX oraz
nie podtaczamy butli z gazem ochronnym.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY METODA MMA:

Pétautomat spawalniczy ALUMIG 350 4x4 jest przystosowany do pracy metodg MMA. Przy podtaczeniu przewoddw do gniazd na
przednim panelu nalezy stosowac sie do zalecen Producenta elektrod: najczesciej wtyk przewodu z uchwytem elektrody
mocujemy do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) na przednim panelu, a wtyk przewodu masowego do gniazda o
biegunowosci ujemnej (-) na przednim panelu. Przewdd pragdowy zasilajacy z wigzki przewodéw jest podtgczony do gniazda o
biegunowosci dodatniej (+) na tylnym panelu.

VI. SPAWANIE

Po przygotowaniu urzadzenia do pracy mozna zmieni¢ ustawienia fabryczne parametréw spawarki. Nie jest to konieczne
poniewaz urzgdzenie fabrycznie posiada ustawione powyzsze parametry.

Jezeli praca przy danych parametrach bedzie powtarzalna, mozna zapisa¢ zmieniony program spawania do pamieci urzagdzenia.
Spawarka nie posiada w pamieci zadnego programu zapisanego fabrycznie.

Programowanie parametréw urzgdzenia

Spawarka posiada ustawione fabrycznie parametry urzadzenia. Uzytkownik ma mozliwosc¢ ich zmiany i zaprogramowania wedtug
wtasnych potrzeb w dopuszczonym przez producenta zakresie. Powyzsze wykonuje sie w menu parametréow urzadzenia.

UWAGA !

W przypadku koniecznosci powrotu do ustawien fabrycznych, mozliwe jest to przez zastosowanie

funkcji resetu parametréw spawarki: nacisniecie i przytrzymanie w pozycji wcisnietej pokretta (1) przez 3 sekundy
na danym parametrze spawarki.

Wejscie do menu parametrow spawarki odbywa sie przez jednoczesne nacisniecie, a nastepnie zwolnienie przycisku (5) i (6) -
menu programowania parametrow spawarki i wyboru Srednicy drutu/wyboru parametru w menu programowania. W tym
momencie zaswieci sie dioda menu programowania parametréow spawarki (23).

Po wejsciu do menu wyswietli sie parametr PO1. Po ewentualnej zmianie wartosci - za pomoca pokretta regulacji wartosci (1)-
do kolejnego parametru przechodzimy naciskajgc przycisk (6) Po wprowadzeniu zmian w parametrach urzadzenia w menu
programowania, naciskajgc ponownie przycisk (5) kasujemy ustawienia fabryczne i zapisujemy ustawione — dioda menu
programowania parametrow spawarki (23) gasnie.
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Wartos¢ parametru PO5 i P06 mozemy oznaczy¢ w A lub w %. W przypadku gdy chcemy zmieni¢ wartos¢ w % wymagane jest
uzycie przycisku F2 (10) celem wyswietlenia procentu wartosci natezenia pradu spawania i przycisku pokretta (1) do zmiany ich

wartosci.

Wieisnij jednoczeinie pravoisl (5) 1 (6).

" - 1.
| 2. Zwolni) oba preyeisia.

= .

3. Whyswietla sie parametr P01,

——  PO1” ———e= “0.01-2005"

4. Do kolejnych paramstrow
przechodzimy naciskcajac
pr=wveisk (6).

5. Zmodyfilm) parametry za
pomoca polretia resulacyinezo (1).

Y
“POO” — | “ONOFF"

41

6. Weisnij preweisk (3) i zapis=
wprowadzone Tmiany.

UWAGA

Nie ma mozliwosci wprowadzenia zmian w parametrach spawarki i wyjscia z menu bez zapisu. Wychodzac z menu ZAWSZE

zostang zapisane wyswietlane wartosci.

TABELA PROGRAMOWANIA PARAMETROW SPAWARKI

Numer Parametr Zakres ustawien Min. wartos¢ Ustawienia

parametru fabryczne

Parametry w metodzie MIG-MAG

PO1 Wysuw drutu po spawaniu 0.01-2.00s 0.01s 0.08s

P02 Predkos¢ poczatkowego 1.0-21.0 M/min 0.1 M/min 4.0 m/min
wysuniecia drutu

P03 Czas wstepnego wyptywu gazu 0.1-10.0s 0.1s 0.20s

P04 Czas koncowego wyptywu gazu | 0.1-10.0s 0.1s 1.0s

P05 Prad poczatkowy 1-200% 1% 135%

P06 Prad koncowy 1-200% 1% 50%

P07 Czas przejscia 0.1-10.0s 0.1s 2.0s

P08 Czas spawania punktowego 0.5-5.0s 0.1s 3.0s

P09 Sterowanie panelem OFF/ON OFF

P10 Chtodzenie woda OFF/ON | e ON

P11 Czestotliwos$¢ podwdjnego 0.5-5.0Hz 0.1Hz OFF
pulsu

P12 Szerokosc¢ spoiny -50-+50 1 20

P13 Przesuniecie predkosci 0-2m 0.1m 2m
podwdjnego pulsu

P14 Bazowy prad pulsu 10-90% 1% 50%

P15 Tryb statej czestotliwosci OFF/ON OFF

P16 Czas kontroli wentylatora 5-15min 1min 15min

P17 Wolny czas zajarzania tuku 0.1-10s 0.1s OFF

P18 Czas wygaszania tuku 0.1-10s 0.1s OFF

Parametry w metodzie MMA

HO1 Prad rozruchowy HOT START 1-100% 1% 50%

HO2 Czas rozruchowy HOT START 0.0-2.0s 0.1s 0.5s

HO3 Funkcja ANTI-STICK OFF/ON | —mermemmeeeeeeee ON
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Regulacja parametréw pracy:

Zapisanie ustawionych parametrow pracy usprawnia proces spawania i jego powtarzalnos¢ zaréowno w spawaniu
potautomatycznym jak i w spawaniu automatycznym. Spawarka posiada mozliwos¢é ustawienia, zapisania a nastepnie
odtworzenia z pamieci do 100 programow pracy.

Na lewym wyswietlaczu LCD jest wyswietlany status ustawionych parametréw pracy:

nPG: dla danego numeru programu brak zapisanych ustawien

PrG: ustawienia poprawnie zapisane

Pro: zapisywanie ustawien

Spawarka nie posiada zadnych zapisanych fabrycznie w pamieci ustawien parametréw pracy.

Zapisywanie programu:

1) Ustawiamy zgdane parametry pracy korzystajgc z przyciskdw F1 (3) i F2 (2) oraz pokretta regulacji (1)

2) Naciskamy przycisk (5) menu ustawien wprowadzajac zaprogramowane ustawienia do pamieci. Na prawym
wyswietlaczu wyswietla sie numer programu, na lewym status nPG lub PrG dla danego programu

3)

4) Trzymajac wcisniety przycisk (5) na lewym wyswietlaczu pojawia sie informacja ,,Pro” - ustawione w programie
parametry sg zapisywane pod numerem wyswietlonym na prawym wyswietlaczu.
Jezeli wybrane parametry zostang zapisane pod numerem programu ktory juz byt wczesniej, to spowoduje to usuniecie
dotychczas zapisanych pod tym numerem parametrow.

5) Program zostaje poprawnie zapisany w pamieci w momencie pojawienia sie na lewym wyswietlaczu informacji ,,PrG”
W tym momencie zwalniamy przycisk (5).

6) Naciskamy przycisk (5) celem opuszczenia menu pamieci.
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Odtworzenie zapisanego programu:

Po zapisaniu programu, kazdy z nich moze by¢ odtworzony z pamieci spawarki w nastepujgcy sposéb:
1) Naciskamy przycisk (4) i wchodzimy do listy zapisanych programdéw w pamieci urzagdzenia —podswietla sie dioda (22).
Na wyswietlaczu prawym pojawia sie numer programu, ktéry jako ostatni byt odtworzony z pamieci, na lewym wartosc
pradu; naciskajac jednoczesnie przyciski (2) i (3) mozemy zobaczy¢ parametry programu. Parametry i metoda pracy
beda wyswietlane w tym samym czasie.

2) Wybieramy numer programu do otworzenia z pamieci spawarki pokrecajac pokrettem (1)

3) Naciskamy przycisk (4) ponownie - podswietlenie (22) gasnie — program jest wczytany i wychodzimy z listy zapisanych
programow.

SPAWANIE METODA MIG

e wigczamy wytgcznik gtdwny na tylnym panelu spawarki

e odkrecamy zawér na butli z gazem i ustawiamy odpowiedni wyptyw gazu na reduktorze

e ustawiamy predkos¢ posuwu drutu pokrettem (A) na zespole podajgcym i z9dang wartos¢ napiecia (V) pradu spawania
na zespole podajgcym lub wybieramy z pamieci ustawiony wtasnorecznie program spawania

e ewentualnie zdejmujemy zespdt podajgcy ze zrodta na odlegtos¢ max. 4 m.

® rozpoczynamy spawanie

e po zakonczeniu spawania zakrecamy zawdr gazu na butli

e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wtgczone na krétki okres czasu celem jego schtodzenia przez
wentylator

SPAWANIE METODA FLUX

o wigczamy wytacznik gtdwny na tylnym panelu spawarki

e ustawiamy predkos¢ posuwu drutu pokrettem (A) na zespole podajnika i zgdang wartos¢ napiecia (V) pragdu spawania
na zespole podajgcym lub wybieramy z pamieci ustawiony wtasnorecznie program spawania

e ewentualnie zdejmujemy zespdt podajgcy ze zrédta na odlegtosé max. 4 m.

®  rozpoczynamy spawanie

e po zakonczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wtgczone na krétki okres czasu celem jego schtodzenia przez
wentylator

e usuwamy zuzel ze spoiny
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SPAWANIE METODA MMA

e po podtaczeniu przewoddw spawalniczych wigczamy spawarke wytacznikiem gtéwnym
e ustawiamy zgdang wartos¢ natezenia pradu spawania

e rozpoczynamy spawanie zachowujac odpowiednie zasady pracy
e po zakoniczeniu spawania pozostawiamy urzgdzenie wtgczone na krotki okres czasu celem jego schtodzenia przez

wentylator

e usuwamy zuzel za spoiny

VII. POTENCJALNE NIEPRAWIDLOWOSCI W PRACY SPAWARKI:

W przypadku pojawienia sie nieprawidtowosci w pracy urzadzenia nalezy wykonaé czynnosci sprawdzajgce:

Objaw

Przyczyna

Postepowanie

Po wtgczeniu zasilania lampka
sygnalizacji nie Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wyfgcznik

Wymieni¢ wytgcznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke

Brak podawania drutu
(silnik podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu w
uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada srednicy
drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci Srednice
rolki
i drutu

Zablokowany drut w dyszy pradowej

Wymienic¢ dysze pradowg

Brak podawania drutu
(silnik podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekazac spawarke do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekazac spawarke do serwisu

Nieregularny posuw drutu

Uszkodzona dysza pragdowa

Wymieni¢ dysze pradowa na nowa

Rowek rolki podajacej jest brudny, uszkodzony
lub nie odpowiada $rednicy drutu

Wymieni¢ rolke lub dobraé rolke do
$rednicy stosowanego drutu

tuk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
masowego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt krotki

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

Predkos¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
drutu

tuk zbyt dtugi i nieregularny

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu

Spawarka jest zabezpieczona przed uszkodzeniem w przypadku pojawienia sie objawdéw odbiegajacych od prawidtowego

funkcjonowania.

W takiej sytuacji na wyswietlaczu LCD zostanie wyswietlony kod alarmowy.

W ponizszej tabeli mozna znalezé opis przyczyny wystgpienia nieprawidtowego objawu oraz zalecane postepowanie w takiej
sytuacji dla uzytkownika lub wykwalifikowanego technika serwisu urzgdzen spawalniczych.
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TABELA KODOW ALARMOWYCH

Kod Objaw Przyczyna Postepowanie
alarmu
E10 Przycisk uchwytu dziata | Po wcisnieciu przycisku uchwytu, spawarka Wymieni¢ przycisk/Wymieni¢ uchwyt
niewfasciwie nie rozpoczyna spawania
E15 Uruchomienie 1.Przycisk uchwytu jest zablokowany 1.Wytgczy¢ przycisk/Wymienic
samoczynne w pozycji wtgczonej przycisk/Wymieni¢ uchwyt
2.Napiecie biegu jatowego jest niewtasciwe | 2.Sprawdzi¢ czy nie ma zwarcia w gniezdzie
3.Prad wyjsciowy jest na koncéwce uchwytu
pragdowe;j
4.Drut jest wysuwany z uchwytu
5.Gaz jest dostarczany na uchwyt
E17 Prad wyjsciowy jest 1.Przecigzenie 1.Sprawdzic¢ zasilanie
nadmierny 2.Awaria czujnika pradu 2.Uruchomi¢ ponownie
3.Uszkodzony przewdd pradowy zasilajacy 3.Sprawdzié przewdd pradowy zasilajacy
4.Uszkodzona ptyta sterowania 4.Przekazaé spawarke do serwisu
E18 Napiecie wyjsciowe 1.Uszkodzony podajnik drutu lub przewdéd 1.Sprawdzi¢ podajnik drutu lub przewdd
jest niewtasciwe sterujacy sterujacy
2.Uszkodzona ptyta sterowania 2.Przekazac spawarke do serwisu
E19 Ochrona przed 1.Wewnetrzna temperatura urzadzenia jest | 1.Nie wytgczaj zasilania, zaczekaj az
przegrzaniem za wysoka (maszyna jest uzywana poza maszyna sie schtodzi i sprawdz czy otwory
znamionowym cyklem pracy, otwory wentylacyjne nie sg zablokowane
wentylacyjne sg zablokowane) 2.Przekazac¢ spawarke do serwisu
2.Przekaznik temperatury nie dziata
3.Uszkodzona ptyta sterowania
E30 Podajnik drutu jest 1.Drut jest zablokowany Wymienié drut spawalniczy, sprawdzi¢
przecigzony 2.Podajnik drutu jest przecigzony, zaciat sie podajnik drutu
lub jest uszkodzony
E33 Zabezpieczenie przed Drut spawalniczy przykleja sie do materiatu | Wytgczy¢ zasilanie, oddzieli¢ drut od
przyklejaniem drutu po zakonczeniu spawania materiatu, nastepnie uruchomic¢ ponownie.
E34 Nieprawidtowe 1.Przewdd sterujacy jest uszkodzony 1.Sprawdzi¢ przewdd sterujacy
ustawienie podajnika 2.Pokretto regulacji natezenia/napiecia 2.Wymieni¢ pokretto regulacji
drutu pradu jest uszkodzone natezenia/napiecia pradu spawania
E40 Potaczenie miedzy 1.Pofaczenie przewodoéw jest luzne lub 1.Sprawdzi¢ potaczenie przewoddéw
ptytka wyswietlacza a uszkodzone 2. Przekazaé spawarke do serwisu
ptyta gtowng jest 2. Uszkodzona ptyta gtdwna
nieprawidtowe
E41 Potaczenie gniazda z 1.Potgczenie przewodow jest luzne lub 1.Sprawdzi¢ potgczenie przewoddw
podajnikiem drutu jest | uszkodzone 2.Przekazac spawarke do serwisu
nieprawidtowe 2. Ptyta podajnika drutu uszkodzona
3. Uszkodzona ptyta wyswietlacza
E42 Potaczenie miedzy 1. Przewdd sterujgcy jest luzny lub 1.Sprawdzi¢ przewdd sterujacy
spawarka uszkodzony 2.Sprawdzi¢ potaczenie wigzki przewodoéw
a zespotem podajgcym | 2. Potgczenie przewodow jest luzne lub pomiedzy zrédtem a zespotem podajgcym
jest nieprawidtowe uszkodzone 3.Przekazac spawarke do serwisu
3.Ptyta podajnika drutu uszkodzona
E88 Nagte zatrzymanie Ptytka podajnika drutu uszkodzona Sprawdzi¢ / wymieni¢ ptytke podajnika

drutu
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VIIL. KONSERWACIA:
Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.

Czynnosci konserwacji codziennej:

- sprawdzi¢ stan przewodow spawalniczych oraz potgczeniowych pomiedzy zespotem podajnika i Zzrédtem oraz ich umocowanie
- sprawdzi¢ wentylacje spawarki

- sprawdzi¢ stan czesci eksploatacyjnych (dysza gazowa, dysza pragdowa)

- wymienié¢ zuzyte lub uszkodzone czesci

Czynnosci konserwacji miesiecznej:
- oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem
- sprawdzic¢ potfaczenia elektryczne wewnatrz spawarki

IX. GWARANCIJA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére
zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia,
poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie
gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzadzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym
okresem gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym
pokrywa producent urzadzenia, zgodnie z dyrektywg europejskg 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci wynikajgce z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenie nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie deklaracji Producenta,
deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze urzagdzenie spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw: EN 60974-1: 2012, LVD 2014/35/EU,
EMC 2014/30/EU

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.
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