(WELDMAN POLAUTOMAT SPAWALNICZY

STARMIG 200

INSTRUKCJA OBStUGI

oA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBStUGI.

Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikna¢
tobie i innym uszczerbkéw na zdrowiu.

I. ZASADY BEZPIECZENSTWA:

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

1. Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub smiertelnego
wypadku.

2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, cisnienie uzywanego gazu etc. Wszystko
powyzsze musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

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 bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tresc specyfikacji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

1. Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Podtaczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny byé wykonywane po odtgczeniu zasilania

urzadzenia.

Nie uzywac przewoddéw 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 nosic rekawice ochronne

Nie wolno dotyka¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu schtodzenia

10. Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkow
zastosowania platform bezpieczenstwa.

11. Nalezy przestrzegac termindw przeglagdow urzadzenia.

12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.

13. Nalezy odtaczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

A\ A\
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UWAGA:
W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
e Nie spawac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
e Iskry i goracy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje fatwopalne
e Nie pracowa¢ na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takie nie przechowywac
urzadzenia w ich poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

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 wtasciwie uzywacé butli z gazem.

Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

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

Nalezy zamocowac butle za pomoca odpowiedniego pasa lub taricucha znajdujgcego sie na wyposazeniu urzgdzenia.
Przechowywac butle z daleka od Zrddet ciepta i chronié przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest
uzywana.

7. Nie opieraé uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotykac elektrodg do butli

. DOO

Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.

e  Odpryskii opary spawalnicze mogg powodowac¢ uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e Hatas moze powodowacé uszkodzenie stuchu.

Ok wWwNE

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw

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 zagrazajq zdrowiu:
1. Nalezy stosowac $rodki 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 oparéw 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:

Niniejsze urzadzenie serii STARMIG (od tej chwili nazywane pdtautomatem) zostato zaprojektowana do
spawania metodami:

1) MIG/MAG

2) MMA
stali weglowych, stopowych, nierdzewnych, kwasoodpornych i odlewdw zeliwnych
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Pétautomat STARMIG 200 na wyposazeniu posiada:

- uchwyt spawalniczy MB 15,

- uchwyt masowy z zaciskiem (DX 50),

- reduktor gazu,

- maske spawalniczg,
- szczotke,

- przewdd gazowy

Uchwyt elektrody (DX 50) dostepny jako opcja.

1118 DANE TECHNICZNE:

MODEL STARMIG
PARAMETR 200
Zasilanie 230/400V 50Hz
Maksymalny pobdr mocy 8,3 kVA
Napiecie pradu jatowego 44V
Sprawnos¢ (przy 40°C) 215A@15%
Natezenie pradu spawania 25-215 A
Napiecie pradu spawania 16,3-24,8V
Zabezpieczenie zasilania 30A
Srednica drutu 0,6-1,0mm
Predkos$¢ podawania drutu 1-17 m/min
Zastosowane szpule 15 kg
Chiodzenie wentylator
Zabezpieczenie obudowy IP21S
Masa 59 kg
Wymiary 80x32x60 cm

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktdrym urzadzenie moze spawaé na
znamionowej wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 35% oznacza, ze po 3,
5 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 6, 5 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas
stygniecia urzadzenia moze czasem wynie$¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, ze poétautomat
moze pracowac w sposdb ciagty, bez przerw.

Max. prad na danym stopniu przy witgczonym posuwie drutu (zasilanie 230V)

1 2 3 4 5 6
45A 120A 130A 150A 170A 210A
Zalecany dobdr parametréw spawania
Srednica drutu 0,8 mm Srednica drutu 1,0 mm
. Predkos¢ Natezenie Napiecie Predkos¢ Natezenie Napiecie
Pozycja

posuwu pradu pradu posuwu pradu pradu

drutu m/min spawania spawania drutu m/min spawania spawania
1 2.5 50A 16.5V 2.0 50A 16.5V
2 4.0 80A 18.V 3.0 80A 18.0V
3 5.0 100A 19.0v 3.5 100A 19.0v
4 7.5 140A 21.0V 5.0 140A 21.0V
5 10.0 160A 24.0V 7.0 190A 23.5V
6 - - - 8.0 210A 24.5V
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Iv. INSTALACJA
SRODOWISKO PRACY

Ustawi¢ pétautomat na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej
wagi celem unikniecia jej wywrécenia.

Urzadzenie powinno byé umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg
powietrza, z dala od tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotow 0,5m)

Upewni¢é sie czy nie dostajg sie do pdtautomatu pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

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

PODtACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:

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

- sprawdzic¢ czy sie¢ zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowe;j

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikéw sg zgodne z podanymi w danych technicznych (nie dopuszcza sie
zmiany wartosci bezpiecznikow)

- skontrolowad potaczenia przewoddw uziemiajacych .

- sprawdzic sie czy wigcznik gtéwny jest w pozycji wytaczonej

Poétautomat moze by¢ zasilany na 230V lub 380V.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY

LUB WYKWALIFIKOWANY

BUDOWA SPAWARKI

14 43 42
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Lp. Opis

1 Wiacznik gtowny

2 Dioda sygnalizacyjna zasilania

3 Dioda sygnalizacyjna przecigzenia

4 Bezpieczniki gtéwne 3A

5 Bezpieczniki silnika posuwu drutu 5A

6 Regulacja predkosci posuwu drutu

7 Przetacznik metody spawania MIG/MMA

8 Wyswietlacz wartosci natezenia pradu spawania (A)
9 Wyswietlacz wartosci napiecia pradu spawania (V)
10 Gniazdo euro uchwytu spawalniczego

11 Gniazdo o biegunowosci dodatniej

12 Gniazdo sterowania uchwytu

13 Gniazdo o biegunowosci ujemnej

14 Przetacznik zasilania 230V/400V

15 Regulacja prgdu spawania (6-stopniowa)

SCHEMAT PODtACZENIA PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

METODA MMA METODA MIG/MAG METODA FLUX

V. SPAWANIE METODA MIG/MAG

Pétautomat spawalniczy STARMIG 200 wymaga od spawacza pewnego doswiadczenia. Urzadzenie posiada
dwa parametry, ktdre muszg sobie odpowiadad, sg to prad spawania i predkos¢ podawania drutu. W miare
zwiekszania pradu spawania musimy zwiekszac¢ ilos¢ podawanego drutu i odwrotnie. Zwiekszenie napiecia
spawania powoduje zwiekszenie przetopu (gtebokosci wtopienia) i wydtuzenie tuku. Zwiekszenie predkosci
podawania drutu elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku goérze od spawanych
elementéw. Spowodowane jest to zbyt matym napieciem spawania. Gdy predkosé podawania drutu jest zbyt
mata albo napiecie spawania jest za wysokie, na koricu drutu elektrodowego tworzg sie duze krople. Zbyt
duze rozpryski, swiadczg o zbyt matym napieciu spawania lub zbyt duzej predkosci podawania drutu
elektrodowego.
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Czynnosci wstepne

Wtozy¢ wtyczke do gniazda sieci, podtgczy¢ przewdd masowy do spawanego przedmiotu. OtworzycC i
wyregulowac strumien gazu ostonowego za pomocg reduktora cisnienia.

Wiaczyé potautomat (1) i ustawié pokrettem prad spawania (15).

Po przygotowaniu urzadzenia wg wyzej zalecanych czynnosci wstepnych nalezy wcisngé przycisk uchwytu
spawalniczego. Nalezy pilnowaé, aby uchwyt spawalniczy znajdowat sie w odpowiedniej odlegtosci od
spawanego przedmiotu.

Podczas skomplikowanych proceséw spawania doradza sie wykonanie préb na przedmiotach wybrakowanych,
przekrecajgc pokretta regulacyjne w taki sposéb, aby zwiekszy¢ jakos¢ spawania. Jesli tuk topi sie w postaci
kropli i ma tendencje do gasniecia, nalezy zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu lub ustawi¢ mniejszg wartos$é
pradu. Jezeli natomiast drut zahacza gwattownie o przedmiot i powoduje rozpryskiwanie materiatu, nalezy
zmniejszy¢ predko$é podawania. Nalezy pamietaé¢ ponadto, ze kazdy drut daje najlepsze wyniki przy
okreslonej predkosci posuwu.

Spawanie aluminium

W przypadku tego rodzaju spawania, jako gaz ostonowy uzywany jest argon lub mieszanka argon/hel.
Uzywany drut powinien posiadaé¢ te same parametry, co materiat podstawowy. W kazdym przypadku
jednakze preferowany jest drut stopowy (np. aluminium/krzem), a w zadnym przypadku drut z czystego
aluminium. Spawanie aluminium metodg MIG nie przedstawia szczegdlnych trudnosci, za  wyjgtkiem
prawidtowego podawania drutu wzdtuz catego uchwytu elektrody, poniewaz, jak wiadomo, aluminium ma
niedostateczne parametry mechaniczne.

Mozna unikngé¢ problemdéw wprowadzajgc nastepujgce zmiany:

- wymieni¢ prowadnice drutu na teflonowg, aby jg wyjg¢ wystarczy poluzowac nakretki znajdujace sie na
koncach uchwytu,

- stosowac dysze prgdowe do aluminium

- wymienic rolki podajnika ze stalowe] (rowek V) na rolki do aluminium (rowek U).

VI. SPAWANIE METODA FLUX

Czynnosci wstepne s3 identyczne jak podczas spawania metodg MIG/MAG za wyjgtkiem stosowania gazu
ostonowego.

Do spawania metodg FLUX nalezy wymieni¢ rolki podajnika na przystosowane do podawania drutu typu FLUX
(ww rolka posiada poprzeczne naciecia w rowku). Brak wymiany rolki moze uniemozliwi¢ prawidtowe
spawanie.

Po spawaniu nalezy zwrdci¢ uwage na usuniecie wydzielonego w trakcie spawania zuzlu.

VII. SPAWANIE METODA MMA

Przed podtgczeniem nalezy upewni¢ sie, ze urzadzenie jest wytgczone, czy urzadzenie i instalacja jest
uziemiona i zerowana oraz czy przewod masowy jest zakonczony zaciskiem.

Nastepnie przewdd masowy i przewdd spawalniczy nalezy umocowac do gniazda o biegunowosci dodatniej
lub ujemnej na urzadzeniu. Nalezy pamietac, iz wybdr gniazda o wtasciwej biegunowosci zalezy od zalecen
producenta stosowanej elektrody.

Opis spawania metodg MMA

Po wtozeniu przewodu spawalniczego i masowego do wtasciwych gniazd w urzadzeniu, nalezy przewdd
masowy za pomocg zacisku uziemiajgcego podtaczy¢ do spawanego materiatu, a w uchwycie elektrody
umiesci¢ wtasciwg elektrode. W uchwycie elektrody znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Wtyczke przewodu zasilajgcego umieszczamy w gniezdzie sieci.
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UWAGA!

Pétautomat STARMIG 200 jest przystosowany do zasilania z sieci o napieciu 220V jak i 400V. Nalezy zwrdcié
szczegbdlng uwage aby po podtaczeniu urzadzenia do sieci sprawdzi¢ iz jej warto$¢ jest zgodna z wartoscia
zasilania ustawiong na urzadzeniu (przetacznik oznaczony nr 14 na zdjeciu ,,budowa spawarki”).

Wtgczamy urzadzenie wigcznikiem gtdwnym.

Przy pomocy 6 stopniowego regulatora ustawiamy wtasciwg wartos¢ pradu spawania (w zaleznosci od
stosowanej Srednicy elektrody) i przystepujemy do spawania.

Nalezy pamietaé, ze prawidtowa metoda zajarzenia tuku polega na lekkim potarciu koricdwka elektrody o
spawany przedmiot jak przy zapalaniu zapatki. Natomiast stukanie elektrodg o przedmiot grozi uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie fuku.

Bezposrednio po zajarzeniu nalezy utrzymywac¢ witasciwg dla danej srednicy elektrody odlegtosé¢ od
spawanego przedmiotu, pamietajac ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni.

Po wykonaniu spawu nalezy przesunac¢ koncéwke elektrody lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu,
przytrzymac az wypetni sie krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode z jeziorka ciektego metalu, aby
zgasic tuk.

VIlIl.  KONSERWACIA

UWAGA:
PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI KONSERWUJACYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE URZADZENIE JEST
WYLACZONE | ODtACZYC ZASILANIE.

Nastepujace rzeczy wymagajg szczegdlnej uwagi:

Podajnik drutu
Nalezy czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie
w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

Przewdd spawalniczy

Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ czy przewdd spawalniczy nie jest zuzyty. Nie mozna go przeciggac przez
ostre krawedzie oraz nie stawia¢ na nim ciezkich przedmiotow.

W zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania przynajmniej raz w tygodniu nalezy dokonac przegladu przewodu
i oczyscic go sprezonym powietrzem.

Uchwyt spawalniczy

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci koricowych
uchwytu: dyszy gazowej, dyszy pragdowej, dyfuzora gazu. Nalezy uzywacé Srodkéw przeciwrozpryskowych.
Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach goracych; moze to powodowac stopienie
materiatow izolujacych powodujac bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos$¢ instalacji rurowej i ztgczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢c suchym sprezonym powietrzem rowek
prowadnicy drutu i sprawdzac jej stan.

Nie oczyszczac poprzez uderzanie uchwytem

WAZNE:

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki mogg grozi¢ powaznym porazeniem
pragdem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujgcymi sie pod napieciem
i mogg powodowac¢ uszkodzenia wynikajgce z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujgcymi sie w ruchu.

Zabrania sie wykonywania jakichkolwiek prac spawalniczych, podczas, gdy spawarka jest otwarta.

WELDMAN INSTUKCJA STARMIG 200 7



Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzytkowania urzgdzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy
sprawdzaé wnetrze spawarki i usuwac kurz osadzajgcy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia
sprezonego powietrza.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢ czy podtaczenia elektryczne sg odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie
wystepuja slady uszkodzen izolacji.

IX. GWARANCIA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany
czesci, ktére zepsujag 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, ktore 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 dyrektywa europejska
1999/44/WE.

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

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI
Na podstawie deklaracji Producenta, deklarujemy z petng odpowiedzialnoscia, ze urzadzenia spetniaja wymagania
nastepujacych dyrektyw:

73/23/EEC(zmieniong przez 93/68/EEC);

Symbol, oznacza sortowanie odpaddw aparatury elektrycznej i elektronicznej.

Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzgcych odpad (Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca pozbywania sie
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego).
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