GWARANCIJA.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatne;j
wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, 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
dyrektywa 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
urzadzenie nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody
posrednie lub bezposrednie.

INSTRUKCJA OBStUGI
SPECMIG

C€

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Na podstawie deklaracji Producenta, deklarujemy z pelng odpowiedzialnoscia, ze urzadzenia
spekniaja wymagania nastepujacych dyrektyw:

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

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

AQ

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA
NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z
INSTRUKCJA OBSLUGI.

ZASADY BEZPIECZENSTWA:

Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu z
obwodem spawania, napiecie jatowe
wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.
Podfaczanie przewodow spawalniczych,
kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonane
po odtgczeniu zasilania urzadzenia.

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

Przed wymiang zuzytych czesci uchwytu
spawalniczego nalezy wytgczy¢ urzadzenie
i odfaczy¢ zasilanie.

Urzadzenie powinno by¢ podfaczone tylko i
wyfacznie do instalacji wyposazonej w przewdd
ochronny (PE).

Nie uzywa¢ urzadzenia w wilgotnym lub
mokrym miejscu, a takze podczas padajacego
deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzona izolacja,
poluzowanymi potaczeniami lub o mniejszych
przekrojach  przewodéw niz  oryginalnie

zastosowano.

o\

Nie spawa¢ pojemnikdw lub rur, ktore
zawierajy lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

Nie nalezy pracowa¢ na  materiatach
czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym,
a takze nie przechowywac w ich poblizu miejsca
pracy spawarki.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Nalezy usungé z otoczenia wszelkie materiaty
tatwopalne (np. drewno, papier ...)

Upewni¢ sie czy w poblizu fuku jest
odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie
odpowiednie $rodki do usuwania oparéw
spawalniczych.

Nie nalezy spawac¢ w poblizu urzadzenia i jego
kratek wentylacyjnych.

Nalezy = zamocowa¢ butle za pomoca
odpowiedniego pasa lub taficucha znajdujgcego
sie na wyposazeniu urzgdzenia.

Przechowywac butle z daleka od Zrddet ciepta i
chroni¢  przed bezposrednim  dziataniem

Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca

promieni stonecznych.

odpowiednich okularéow ochronnych. Nalezy
nosi¢ odziez ochronng oraz rekawice i unikac
narazenia na dziatanie = promieniowania
nadfioletowego wytwarzanego przez tuk.




Nie uzywac urzadzenia do rozmrazania instalacji
rurowych.
Nalezy  ustawi¢  spawarke na  réwnej
powierzchni by zapobiec ewentualnemu
wywroceniu.

WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS:

Niniejsze urzgdzenie kompaktowe (od tej chwili
nazywane spawarkg) stuzy do spawania
fukowego i zostato zaprojektowane zwtaszcza
do spawania metoda MAG stali weglowych,
niskostopowych z wykorzystaniem ostony gazu
CO, jak i mieszanki Argon/CO, oraz drutéw
petnych jak i rdzeniowych. Spawarka ta jest
takze odpowiednia do spawania metodg MIG
stali nierdzewnej uzywajac Argonu +1-2% tlenu
oraz spawania aluminium z wykorzystaniem
Argonu oraz drutéw o sktadzie dostosowanym
do spawanego materiatu.

Ponadto mozliwe jest spawanie przy uzyciu
drutu rdzeniowego metodg FLUX bez gazu
ostonowego dzieki dostosowaniu odpowiedniej
biegunowosci uchwytu spawalniczego zgodnie z
zaleceniami producenta drutu.

Spawarka jest wyposazona w transformator
uzupetniony o dfawik i mostek prostowniczy
Graetz’a.

Dodatkowo wewnatrz spawarki umieszczony
jest podajnik drutu z silnikiem na prad staty.
Podajnik umozliwia zaktadanie szpuli do
Skg.Spawarka posiada takze staty uchwyt
spawalniczy oraz przewdd masowy z zaciskiem.
Urzadzenie zawiera takze zestaw kotek
(wybrane modele).

Moc jest regulowana za pomocg przyciskow lub
pokretta (w wybranych modelach); predkos¢
drutu jest sterowana za pomoca pokretta na
przednim panelu.

Spawarka moze by¢ stosowana do spawania
drutem petnym i gazem lub drutem
rdzeniowym bez uzycia gazu za pomoca
koncowek umieszczonych z boku lub tez w
srodku spawarki.

Spawarka wyposazona jest takze w termostat,
ktory  chroni ja przed przegrzaniem
powodowanym niewtasciwym uzytkowaniem
lub tez

szczegdlnie nadmiernym

eksploatowaniem.

DANE TECHNICZNE
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i
wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce
parametrow (tylny panel), o nastepujacym
znaczeniu:

Rys.A
1. Norma europejska dotyczaca
bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do
spawania tukowego, symbol wewnetrznej
struktury spawarki

2. Symbol wewnetrznej struktury spawarki
3. Symbol wybranego procesu spawania:

(spawanie z ciggtym podawaniem drutu)

4. Symbol linii zasilania: napiecie przemienne
jednofazowe 230V; napiecie przemienne
tréjfazowe 400V

5. Stopien zabezpieczenia obudowy: IP21 lub
IP22: chroni przed statymi ciatami obcymi
o $rednicy 12, 5mm (np. palce) oraz przed
kroplami wody spadajacymi pionowo
(IP21) lub przed przechyleniem w pionie
do 152 (IP22)

6. Wydajnos¢ obwodu spawania:
Up: maksymalne napiecie jatowe (obwdd
spawania otwarty)
,/U,: prad i odpowiednie napiecie
znormalizowane [U, = (14+40,0512)V],

RYS.D

5 = GAS / NO GAS
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NO GAS

%St Pg;@

1-  Kontrolka przegrzania

2-  Kontrolka zasilania

3-  Przefacznik regulacji
pradu

4-  Pokretto regulacji
podajnika drutu

Opis

—
T

RACZKA

OBUDOWA ZEWNETRZNA

MOSTEK

OBUDOWA TYLNA

LEWA SCIANKA

WENTYLATOR

PRZEGRODA

WLACZNIK

Ololv]joju]lswN]i-=]’

LAMPKA KONTROLNA

10 PALNIK

11 ROLKA DRUTU

12 WEACZNIK

13 ZtACZE
14 ZACISK MASY
15 SILNIK

16 TRANSFORMATOR

17 | PRAWA SCIANKA

18 PODSTAWA

19 KOtO GUMOWE

20 | NOZKA




MODEL SPECMIG 160 SPECMIG 180 SPECMIG 200
NAPIECIE 1PH/230V 1PH/230V 1PH/230V
CZESTOTLIWOSC 50Hz 50Hz 50Hz
POJEMNOSC WEJSCIOWA
NAPIECIE PRADU JALOWEGO 21-32V 21-32V 21-32V
ZAKRES REGULACJI PRADU 35-145A 35-165A 35-180A
SPAWANIA
SPRAWNOSC 15% 15% 15%
SREDNICA DRUTU 0, 8- 5KG@100-200 0, 8- 5KG@¢100-200 0, 8- 5KGp100-200
ZAKRES REGULACJI 4 8 8
DRUT OSLONOWY 0,8-0,9 0,8-1,0 0,8-1,0
DRUT DO STALI 0,6-0,8 0,6-0,8 0,6-1,0
DRUT DO STALI NIERDZEWNE) 0,8 0,8 0,8
DRUT DO ALUMINIUM 0,8 0,8 0,8
KLASA IZOLACJI H H H
STOPIEN ZABEZPIECZENIA IP21S IP21S IP21S
WYMIARY 650X380X460 650X380X460 650X380X460
WAGA 29KG 31KG 33KG

EN 60974-1

SXPECMIG 160 } @

30A/15.5V-~-170A/22.5V

100% @
65A

[ X 15%
V[ & | 170A
®S U | 225v] 18.2V | 17.2V
Vi h max heft A

ktére mogg by¢ wytwarzane podczas
procesu spawania

X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas
ktérego spawarka moze wytwarzaé
odpowiednig ilo$¢ pradu. Wyrazone w %,
na podstawie 10 minutowego cyklu, (np.
60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy)
A/V-A/V: wskazuje zakres regulacji pradu
spawania  (minimum-maximum)  przy
odpowiednim napieciu tuku.

7. Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
U;: napiecie zasilania (dopuszczalne
odchylenie wartosci nominalnej +10%)
limax: Maksymalny prad pobierany przez
urzadzenie
liesr:  rzeczywisty prad pobierany przez
urzadzenie

8. Mrto¥—Pezpiecznikéw z opdznionym
dziataniem, ktorych nalezy uzy¢ w celu
zabezpieczenia instalacji zasilajacej.

Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa.

9. Numer seryjny urzadzenia- niezbedny przy
naprawie gwarancyjnej, zamowieniu czesci
zamiennych i okreslaniu pochodzenia
produktu.

10. Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢
wykonywane w Srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu porazeniem pradem

elektrycznego (np. w poblizu wiekszych

skupisk metalu)

UWAGA: Na tabliczce podane jest
przyktadowe znaczenie symboli i cyfr,
doktadne wartosci danych technicznych
posiadanej  spawarki nalezy  odczytac

bezposrednio z urzadzenia.

DANE TECHNICZNE UCHWYTU
60A @ 100%
80A @ 100%
160A @ 15%
Klasa napiecia: L

Prad spawania:

Typ napiecia: DC

Normy odniesienia: EN50078

INSTALACIA

Wyznaczy¢ miejsce ustawienia spawarki w taki
sposdb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chiodzacego nie
znajdowaty  sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocg wentylatora); upewnié
sie jednoczesnie czy nie dostaja sie do spawarki

pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgoc¢ itd.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystapieniem do podtaczenia
elektrycznego nalezy sprawdzi¢c czy dane
znajdujgce  sie  na  tabliczce  spawarki
odpowiadaja wartosciom napiecia i
czestotliwosci sieci w miejscu pracy urzadzenia.
Spawarka zasilana jest dwoma przewodami (
fazowym i neutralnym) oraz dodatkowo trzecim
stuzgcym do ochrony uziemienia (PE), przewdd

ten jest koloru z6tto zielonego.



WTYCZKA: Podtgczy¢ do przewodu zasilania z
wtykiem znormalizowanym o odpowiedniej
pojemnosci elektrycznej (2P+T) i przygotowaé
gniazdo wtykowe sieci wyposazone
w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik.

Wiasciwy zacisk nalezy podtaczyé do przewodu

uziemiajgcego (z6tto zielony) linii zasilania.

UWAGA:

Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad moze
spowodowac nieskuteczne dziatanie uktadu
zabezpieczenia, przewidzianego przez
producenta (klasa 1) i w konsekwencji moze
powodowaé powazne zagrozenia dla oséb (np.
porazenie  pradem elektrycznym) oraz
przedmiotéw (np. pozar).

WSZELKIE WYMIANY KABLA  ZASILANIA
MUSZA BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
WYKWALIFIKOWANE OSOBY.

WPROWADZENIE SZPULI Z DRUTEM -
RYS.B

Nalezy upewni¢ sie czy rolki podajnika drutu,
tuleja prowadzgca drut oraz rurka kontaktowa
uchwytu spawalniczego odpowiadajg srednicy i
rodzajowi zastosowanego drutu oraz czy zostaty
prawidtowo zamontowane.

Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien, upewnic sie,
czy bolec prowadzacy trzpien jest prawidtowo
utozony w odpowiednim otworze.

Zwolni¢ przeciwrolke dociskowa i odsunaé jg od
rolki dolnej.

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem
zdeformowang koncéwke i zaokragli¢. Obrécié
szpule w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i wtozy¢ koncéwke drutu
do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na

-4-

50-100mm  poprzez tulejke  prowadzaca
do ztgczki uchwytu spawalniczego.

Ponownie ustawi¢ przeciwrolke regulujac
naprezenie na S$rednig wartos$é, sprawdzajac
czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku
rolki dolnej.

Dokreci¢ srube regulacyjng znajdujacy sie na
srodku, aby lekko zahamowac trzpien.

Wiaczy¢ spawarke przekrecajgc wiacznik w
pozycje (I) i wcisng¢ przycisk uchwytu.

Odczeka¢ az koncowka drutu przejdzie przez
caty trzpien prowadnicy i wysunie sie
na dtugos¢ 10-15 cm z przodu uchwytu,
nastepnie zwolni¢ przycisk.

UWAGA: Podczas opisanych wyzej operacji
drut znajduje sie pod napieciem elektrycznym i
jest poddawany sile mechanicznej, w razie nie
zastosowania odpowiedniego zabezpieczenia
moze powodowaé zagrozenie porazeniem
pradem elektrycznym, rany lub zajarzenie
tukéw elektrycznych.

Nalezy zawsze uzywac rekawic i odziezy
ochronne;j.

Nie kierowac¢ wylotu uchwytu w strone czesci
ciafa.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowaé rolke kontaktowa i
dysze w uchwycie.

Sprawdzi¢ czy posuw drutu odbywa sie
prawidtowo; ustawi¢ docisk rolek i hamowanie
trzpienia do wartosci mozliwie minimalnych,
upewniajac sie, ze drut nie $lizga sie w rowku
oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie
poluzowaty sie zwoje drutu z powodu luzéw na
szpuli.

Odcigé koncéwke drutu wystajgcego z dyszy na
dtugos¢ 10-15 mm.

PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA

Podtaczy¢ przewdd powrotny (MASOWY) do
spawanego przedmiotu.
Jesli uzywany jest drut petny nalezy otworzyc i
wyregulowa¢ strumien gazu ostonowego
za pomocg reduktora cisnienia.

Rys. C

WAZNE: Nalezy pamietaé by odcigé gaz
ostonowy po zakonczeniu pracy.
Wiaczy¢ spawarke i ustawi¢ prad spawania za
pomocg przetgcznikow lub pokretta, (jesli
wystepuje).

Rys.D

MASKA OCHRONNA

Nalezy zawsze pamieta¢ o stosowaniu maski
ochronnej wyposazonej w odpowiednie szkto
z filtrami by chronié oczy przed
promieniowaniem $wietlnym wytwarzanym
prze tuk. Maska pozwala na obserwowanie
procesu spawania.

KONSERWACJA

UWAGA:
Nigdy nie zdejmowaé paneli oraz nie
wykonywa¢ zadnych czynnosci wewnatrz
spawarki zanim nie zostanie odtgczona od
zasilania.
Ewentualne kontrole pod

wykonywane wewnatrz wtgczonej spawarki

napieciem,

moga grozi¢ powaznym porazeniem pradem
elektrycznym powodowanym przez
bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi
sie pod napieciem.

W zaleznosci od czestosci uzywania oraz
stopnia zakurzenia otoczenia nalezy sprawdzaé

wnetrze spawarki i usuwac kurz za pomoca
suchego strumienia powietrza.

Po zakonczeniu sprawdzania spawarki nalezy
ponownie zamontowa¢ panele, dokrecajac
do korica Sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania wszelkich
operacji spawania, podczas gdy spawarka jest
otwarta.

Nie kierowaé uchwytu w kierunku ciata i nie
dotykac drutu.

Nie uderza¢ i nie zaciska¢ uchwytu zadnymi
narzedziami.

Nalezy unika¢ opierania uchwytu oraz
przewodu na przedmiotach gorgcych; moze
to powodowac stopienie materiatéw
izolujgcych powodujgc bardzo szybkie zuzycie.
Sprawdza¢ regularnie szczelno$¢ instalacji
gazowej i ztgczek.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem
nalezy oczysci¢ suchym sprezonym powietrzem
(max 10 bar) rowek prowadnicy drutu i
sprawdzac jej stan.

Nalezy wymieni¢ rurke kontaktowa, jesli otwor
jest znieksztatcony lub powiekszony.
Przynajmniej raz dziennie nalezy kontrolowad
stan zuzycia i prawidlowy montaz czesci
koncowych uchwytu: dysza gazowa, rurka
kontaktowa, dyfuzor gazu.

Przed przystgpieniem do konserwacji lub
wymiany czesci zamiennych nalezy odtgczy¢
spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt
ostygt.

PODAJNIK DRUTU
Czesto  sprawdza¢ stan  zuzycia  rolki
prowadzacej drut, okresowo usuwac¢ pyt
metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy
(rolki i podajnika).



