GWARANCIJA.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatne;j
wymiany czesci, ktdre 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 urzgdzenia, zgodnie z
dyrektywa europejskg 1999/44/WE.

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

INSTRUKCJA OBStUGI

STARMIG

C€

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Na podstawie deklaracji Producenta, deklarujemy z p

spetniaj @ wymagania nast epujacych dyrektyw:
73/23/EEC;

elng odpowiedzialno $cia, ze urzadzenia

89/336/EEC;

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpaddéw 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.

Niniejsza  spawarka  spetnia  wymagania

standardu technicznego produktu,
przeznaczonego do uzytku wytgcznie
w Srodowisku przemystowym i w celach

profesjonalnych. Nie gwarantuje sie zgodnosci
z wymaganiami w zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

ZASADY BEZPIECZENSTWA:

Nalezy unika¢ bezposredniego  kontaktu
zobwodem  spawania, napiecie jatowe
wytwarzane przez transformator moze by¢
niebezpieczne.
Podtaczanie przewodow spawalniczych,
kontrola lub naprawa powinny by¢é wykonane
po odtaczeniu zasilania urzadzenia.

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

Przed wymiang zuzytych czesci uchwytu
spawalniczego nalezy wyltaczy¢ urzadzenie
i odtgczyd zasilanie.

Urzadzenie powinno by¢ podtgczone tylko
i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewod
uziemiajgcy (PE). Nie uzywaé urzadzenia
w wilgotnym lub mokrym miejscu, a takze
podczas padajacego

deszczu oraz nie naraza¢ na nadmierng
ekspozycje na promienie stoneczne.

Wszelkie wycieki nalezy natychmiast naprawiac.
Nie rozpyla¢ wody Ilub innych ptyndw
na urzadzenie.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacja,
poluzowanymi potaczeniami i o mniejszych
przekrojach  przewoddéw niz  oryginalnie
zastosowano.

Nie spawaé pojemnikow lub rur, ktére
zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

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

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

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

Upewni¢ sie czy w poblizu fuku jest
odpowiednia wentylacja i czy znajduja sie
odpowiednie s$rodki do usuwania oparow
spawalniczych.

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

Zabrania sie spawania operatorom znajdujagcym
sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych
przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca
odpowiednich okularéw ochronnych. Nalezy
nosi¢ odziez ochronng oraz rekawice i unikaé
narazenia na dziatanie  promieniowania
nadfioletowego wytwarzanego prze tuk. Nie
uzywal urzadzenia do rozmrazania instalacji
rurowych.




Nalezy  ustawi¢  spawarke na  réwnej
powierzchni by zapobiec ewentualnemu
wywroceniu.

Zabrania sie uzywania uchwytu, jako s$rodka
do zawieszenia spawarki.

Pole elektromagnetyczne wytwarzane podczas
spawania moze zaktéca¢ funkcjonowanie
aparatur elektrycznych i elektronicznych.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje zyciowe
(np. rozrusznik) odradza sie uzywania spawarki.

DANE TECHNICZNE:

Gtéwne  dane  dotyczace  zastosowania

i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce

parametréw (tylny panel), o nastepujgcym

znaczeniu:

1. Norma europejska dotyczaca
bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
do spawania tfukowego

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
trojfazowe 400V

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

6. Wydajnos$¢ obwodu spawania:

U,: maksymalne napiecie jatowe (obwdd
spawania otwarty)

1,/U,: prad i odpowiednie napiecie
znormalizowane [U, = (14+0,0512)V], ktére
mogg by¢ wytwarzane podczas procesu
spawania

X: cykl pracy: wskazuje czas, podczas
ktérego spawarka moze wytwarzaé
odpowiednig ilos¢ pradu. Wyrazone w %,
na podstawie 10 minutowego cyklu, (np.

60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy
itd.)

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%)
lymax: Maksymalny prad pobierany przez
urzadzenie
liesr: rzeczywisty prad pobierany przez
urzadzenie

8.  mm— Wartos¢ bezpiecznikéw
z opdznionym dziataniem, ktérych nalezy
uzy¢ wecelu zabezpieczenia instalacji
zasilajgcej.

Symbole dotyczgce norm bezpieczerstwa.

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 sSrodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku 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.

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10
minut na czas, w ktérym urzadzenie moze
spawaé¢ na znamionowe] 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 wynies¢
nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza,
ze pétautomat moze pracowac w sposob ciagty,
bez przerw.

1 | Obudowa 11 Przednie koto

2 | Obudowa 12 | Obudowa

3 | Tylny panel 13 | Stycznik

4 | Szpula drutu 14 | Przedni panel

5 | Piyta 15 | Przefacznik wielofunkcyjny
6 | Pokrywa gérna 16 | Amperomierz

7 | Dolna obudowa 17 | Potencjometr

8 | Os kota 18 | Bezpiecznik

9 | Koto 19 Przetacznik

10 | Woltomierz 20 | Raczka




MODEL | STARMIG | STARMIG | STARMIG | STARMIG
PARAMETR 2103 2503 3153 3503
Zasilanie: 400V 50Hz/60Hz
Maksymalny pobor mocy
[kVA]: 8,3 9,8 13 17
Cykl pracy: [%] 35
Zakres regulacji pradu 20-210 20250 | 60350 | 60-375
spawania: [A]
Napiecie pracy: [V] 15-24,5 15-26,5 17-31,5 17-32,7
Regulacja napiecia: 30
Srednica drutu: [mm] 0,8-1,0 0,8-1,2
Predko$¢ podawania
drutu: [m/min] 2,5-16
Wymiary: [mm] 880x470x700 880x480x740
=
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INSTALOWANIE SPAWARKI
Miejsce
W celu przedtuzenia zywotnosci oraz

niezawodnej pracy urzadzenia nalezy wybraé
odpowiednie miejsce pracy. Nalezy unikac
miejsc narazonych na nadmierng wilgoé¢, kurz,
wysoka temperature lub zrace opary. Wilgo¢
moze sie skrapla¢ na elektrycznych czesciach
powodujac  korozje i zwarcie. Brud na
elementach spawarki zatrzymuje wilgod.
Odpowiednia cyrkulacja powietrza wymagana
jest caty czas, po to by zapewni¢ wtasciwe
uzytkowanie, dlatego tez nalezy stale upewniaé
sie, ze kratki wentylacyjne nie s zastoniete.
UWAGA:

Spawarke nalezy ustawi¢ na  rownej
powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej
ciezaru, tak by unikna¢ wywrdcenia lub
przesuniecia.

Podtaczenie do sieci

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia
elektrycznego nalezy upewnic sie czy dane na
tabliczce  znajdujacej sie na  spawarce
odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci,
bedacych do dyspozycji w miejscu instalacji.
Spawarke nalezy podtgczy¢ wytacznie do
systemu zasilania z przewodem uziemiajagcym
i neutralnym.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ OSOBY Z
OPDOWIEDNIMI UPRAWNIENIAMI | WIEDZA.

Podtaczenie gazu

Butle z odpowiednim gazem ostonowym nalezy
zabezpieczy¢ przed ewentualnym wywrdceniem
za pomoca tafncucha. Wkreci¢ reduktor cisnienia
do zaworu butli gazowej, podtgczy¢ przewdd
doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk,
znajdujacy sie w wyposazeniu. Poluzowac
nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed
otwarciem butli. Jesli reduktor jest wyposazony
w przeptywomierz, nalezy ustawi¢ przeptywa na
5-15 |/min.

Podtaczenie przewoddéw spawalniczych
Wtozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego
gniazda na przednim panelu, dokrecajac recznie
do konca nakretke zabezpieczajaca. Nalezy
umiesci¢ dysze wlotowg tak blisko rolki
podajacej drut jak to mozliwe, (ale nie moga sie
dotykac).

Wprowadzanie szpuli z drutem

Otworzy¢ pokrywe podajnika. Upewnic sie czy
rolki podajnika drutu, tuleja prowadzaca drut
i rurka kontaktowa uchwytu spawalniczego
odpowiadajg Srednicy i rodzajowi
zastosowanego drutu. Zatozy¢ szpule z drutem
na trzpien, upewni¢ sie, czy bolec prowadzacy
trzpien jest prawidtowo utozony
w odpowiednim otworze.

Zwolni¢ przeciwrolke dociskowa i odsunac jg od
rolki dolnej.

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem
zdeformowang koncéwke i zaokragli¢. Obrécic¢
szpule w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i wtozy¢ koricéwke drutu

do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na
50-100mm  poprzez tulejke  prowadzaca
do ztaczki uchwytu spawalniczego.

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

Dokreci¢ Srube regulacyjng znajdujgcg sie na
srodku, aby lekko zahamowac trzpien.
Wiaczy¢  spawarke przekrecajgc  wigcznik
w pozycje (1) i wcisng¢ przycisk uchwytu.
Odczeka¢ az koncowka drutu przejdzie przez
caty trzpien prowadnicy i wysunie sie
na dtugo$¢ 10-15 cm z przodu uchwytuy,
nastepnie zwolnic przycisk.

Nie kierowaé¢ wlotu uchwytu w strone czesci
ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.



UWAGA:

Nieprzestrzeganie opisanych zasad moze
spowodowac nieskuteczne dziatanie uktadu
zabezpieczenia, przewidzianego przez
producenta (klasa 1) i w konsekwencji moze
powodowac powazne zagrozenia dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz przedmiotéw (np. pozar).

OPIS PROCESU SPAWANIA

Seria spawarek MIG STAR wymaga od spawacza
pewnego doswiadczenia. Urzadzenie posiada
dwa parametry, ktére muszg sobie odpowiadac,
sg to prad spawania i predkos¢ podawania
drutu. W miare zwiekszania pradu spawania
musimy zwiekszaé¢ 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 gbérze od spawanych elementdéw.
Spowodowane jest to zbyt matym napieciem
spawania. Gdy predkos$¢ podawania drutu jest
zbyt mata albo napiecie spawania jest
za wysokie, na koncu drutu elektrodowego
tworzg sie duze krople. Zbyt duze rozpryski,
Swiadczg o zbyt matym napieciu spawania lub
zbyt duzej predkosci podawania drutu
elektrodowego. Przy spawaniu w pozycjach
nasciennych i putapowych, mozna zmniejszyé
napiecie spawania o ok. 14 V. Przy
wykonywaniu  spoin  wypetniajacych, dla
uzyskania gtadkiego lica, mozna zwiekszy¢
napiecie spawania.

Czynnosci wstepne:

Wtozy¢ wtyczke do gniazda sieci, podtaczyé
przewdd powrotny do spawanego przedmiotu.
Otworzy¢ i wyregulowaé strumien gazu
ostonowego za pomoca reduktora ci$nienia.
Wiaczy¢ spawarke i ustawi¢ pokrettem prad
spawania.

Po przygotowaniu urzadzenia wg wyzej
zalecanych czynnosci wstepnych, wystarczy

4-

ustawi¢  zacisk masowy na spawanym
przedmiocie i wecisngé 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, przekrecajac pokretta
regulacyjne w taki sposéb, aby zwiekszy¢ jakos¢
spawania. Jesli fuk topi sie w postaci kropli i ma
tendencje do gasniecia, nalezy zwiekszy¢
predkos¢ podawania drutu lub ustawi¢ mniejsza
wartos$¢ pradu. Jezeli natomiast drut zahacza
gwattownie o przedmiot i powoduje
rozpryskiwanie materiatu, nalezy zmniejszy¢
predkos¢ podawania. Nalezy pamietac 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 posiada¢
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 wyjatkiem prawidtowego podawania drutu
wzdtuz catego uchwytu elektrody, poniewaz, jak
wiadomo, aluminium ma niedostateczne
parametry mechaniczne. Mozna unikngc
problemdéw wprowadzajgc nastepujgce zmiany:
- wymieni¢ prowadnice drutu na teflonowg, aby
ja  wyja¢ wystarczy poluzowaé nakretki
znajdujgce sie na koricach uchwytu,

- stosowac rurki kontaktowe do aluminium

- wymienic¢ rolki podajnika na odpowiednie dla
aluminium,

- wymieni¢ prowadnice stalowa tulejki
prowadzacej pancerz drutu na teflonowg

KONSERWACIJA

UWAGA:

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI
KONSERWUJACYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODtACzY(C
ZASILANIE.

Nastepujace rzeczy wymagaja szczegblnej
uwagi:

Podajnik drutu

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

Przewod spawalniczy

Szczegblng uwage nalezy zwrécié czy przewdd
spawalniczy nie jest przecigzony. Nie mozna go
przecigga¢ przez ostre krawedzie oraz nie
stawiac na nim ciezkich przedmiotéw.

W zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania
przynajmniej raz w  tygodniu nalezy
rozmontowac przewdd i oczysci¢ go sprezonym
powietrzem.

Uchwyt spawalniczy

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan
zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci
koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka
kontaktowa, dyfuzor gazu. Nalezy uzywaé
srodkéw  przeciwrozpryskowych. Unikaé
opierania uchwytu oraz przewodu na
przedmiotach goracych; moze to powodowac
stopienie materiatéw izolujacych powodujac
bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdza¢ okresowo szczelno$¢ instalacji
rurowej i ztgczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem
nalezy oczysci¢ suchym sprezonym powietrzem
rowek prowadnicy drutu i sprawdzacd jej stan.
Nie oczyszcza¢ poprzez uderzanie uchwytem

WAZNE:

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

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

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od
uzytkowania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdzaé¢ wnetrze spawarki
i usuwa¢  kurz  osadzajgcy sie  na
transformatorze, za pomoca suchego
strumienia sprezonego powietrza.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢ czy podtaczenia
elektryczne s3 odpowiednio zacisniete, a na
okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen
izolacji.
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