INSTRUKCJA OBSLUGI INWERTEROWEGO
POLAUTOMATU SPAWALNICZEGO

Model:
MIG 280 DUAL-PULS Synergia

Rysunki urzadzenia znajdujace sie w instrukcji moga odbiegac kolorystykq od oryginatu.
Ttumaczenie instrukciji oryginalnej.

CZOA
A OOODD

UWAGA: Prosimy uzywac spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracq z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizszg instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu si¢ z ponizszg instrukcjg obstugi nalezy umiescic jg w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikow urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie MIG_280_DUAL-PULS_Synergia marki MAGNUM to zawansowany
technologicznie, profesjonalny, synergiczny pétautomat spawalniczy z funkcjq ,pojedynczego i
podwdjnego pulsu”.

Przeznaczony do recznego, elektrycznego spawania stali niskoweglowych, niskostopowych, stali
nisko i wysoko stopowych, aluminium i jego stopdw, miedzi i jej stopow, lutospawania itp.

MIG_280_DUAL-PULS_Synergia przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju prac spawalniczych w
fabrykach, zaktadach przemystowych, warsztatach slusarskich, warsztatach naprawczych itp.
Urzadzenie jest dedykowane profesjonalistom, wymagajacym spetnienia najwyzszych
standardéw, dla urzadzen spawalniczych.

Zrédto pradu zostalo zbudowane na tranzystorach IGBT zapewniajacych minimum zakidcen
elektromagnetycznych, mate straty mocy w ukltadach podstawowych, umozliwiajacych
zwigkszenie wydajnosci i niezawodnosci zrddta pradu. Bardzo wysoka wydajnosé, przektadajaca
sie bezposrednio na mniejsze zuzycie energii, oraz wysoka czestotliwos¢ przelaczania,
zapewniajg btyskawiczne dostosowanie pradu do zmian parametréw w czasie spawania.

Urzadzenie MIG_280_DUAL-PULS_Synergia posiada funkcje spawania synergicznego z
pojedynczym i podwéjnym pulsem, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie najwyzszej jakosci
spoiny przy spawaniu wszelkich spawalnych materiatow, zwlaszcza wykonanych ze stali
nierdzewnej i aluminium.

Dodatkowo dla elementéw cienkich, wykonanych ze stopdw aluminium, dostepna jest funkcja
ATC - zaawansowana funkcja kontroli cieplnej.

Funkcja ATC stabilizuje tuk elektryczny i zmniejsza warto$¢ szczytowg pradu spawania,
redukujac ilos¢ ciepta przekazywanego do materiatu. W efekcie znacznie utatwia spawanie
cienkich, aluminiowych elementéw, oraz skutkuje mniejszymi odksztatceniami materiatu,
mniejszym przegrzaniem i waskg strefg wptywu ciepta.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem.



2. DANE TECHNICZNE

MODEL MIG 280 DUAL-PULS Synergia
Zasilanie AC 400 [V], 50/60 [Hz]
Wymagane
zabezpieczenie A
Prad spawania .
MIGIMAG 30+ 260 [A]
Napiecie spawania .
MIGIMAG 15+28[V]
Prad spawania .
MMA 10 + 280 [A]
Napiecie biegu
jatowego 5]
Srednica drutu 0.8/1.0/1.2 [mm]
Sprawnos¢ 60 [%]
Klasa ochrony IP21S
obudowy
Waga 40 [kq]
3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze spowodowaé
porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysztosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prace z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzgdzenia
mogq by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowa¢ zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzenia, we wtasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg by¢ przyczyng pogorszenia sie warunkdw
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewtasciwe warunki pracy oraz niewtaéciwa obstuga mogq spowodowaé uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.



INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

3.1. Uwagi ogdlne.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wiosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drég
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzer spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.

c) Potaczenie kilku spawalniczych zrodet energii nie powinno powodowac przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyj$ciowymi potaczonych
zrodet energi.

d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potgczone z ziemia,

e) Przewody spawalnicze fgczace przedmiot spawany ze zrodtem energii powinny by¢
potaczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

3.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

) zapoznac si¢ z dokumentacjg wykonawcza i zakresem prac spawalniczych,

zaplanowacé kolejno$¢ wykonywania poszczegéinych spawan,

przygotowac odpowiednie spoiwo,

przygotowac odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi¢, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania fuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow fatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na $cianie, po drugiej stronie nie moze nastapic¢
zapalenie,

3.3. Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywa¢ do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowac i ustawiac rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawic detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrdcenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywac¢ mtotkdw igtowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottow, zbiornikow lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywa¢ ochron drog oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikéw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowac
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) Upewni¢ sig, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunigciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

a
b)
)
)
)
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i) Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzic¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i naswietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wigczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wiasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

3.4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczng).

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zga$nigciem tuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  Stosowac prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

3.5. Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy, usuna¢ koncowki elektrod oraz zuzel spawalniczy.

d) Uporzadkowaé sprzet spawalniczy.

3.6. Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikdw, kottow lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajaca na zewnatrz.



PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowaé porazenie
elektryczne, dlatego powinno unikac sig dotykania ich gofa reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

A
[.a;

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazow. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

A

y
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PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednia odziezg ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

Zie

H

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokdt niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktdcaé prace rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

) [
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie fatwopalne materiaty i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikdw, w ktérych znajdowaly sie
fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdzaC przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie mogg by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani gorgcych
przedmiotéw.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajgcym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




4. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczyta¢ catg
instrukcje.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogéine
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi
lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych — patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowat spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowac spawalnicze obowie ochronne.

Stosowa¢ spawalnicza dziez ochronna.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

> Oe0eODIHR

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.




5. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze X1 szt.
Przewéd roboczy MIGIMAG X 1 szt.
Przewdd z zaciskiem masowym x 1szt.
Przewéd roboczy MMA X 1 szt.

Uwagal

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia !

6. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

Widok ogdlny.

ceaAm MAGNUM
MIG 280 DUAL-PULS Synergia

1. Panel sterowania.

2. Gniazda pradowe wyjsciowe.

3. Euro gniazdo do podtaczenia uchwytu MIG-
MAG.

Wytacznik gtéwny, gniazdo zasilania
podgrzewacza 36V i kréciec wlotowy gazu
ostonowego, znajdujg sie z tytu urzadzenia.

Inverter MIGIMMA Welding Machine




CE A [ @ MAGNUM
MIG 280 DUAL-PULS Synergia

Fe
AlSi  / +ATC
AlMg / +ATC

CrNi

Cu
Hotstart  Arc force / A max.
~—~ A
% Akrater | s-punkt

s L
Upalanie drutu

MMA
MANUAL
Hot 4t Puls MIG
Punktowe 2 Puls MIG

0 O m:

1. Panel wyboru i regulacii

P 2t A MMA - oy
' s MANUAL ' ~

at
4 A Hot 4t Puls MIG 4 ) §
| 1 Punktowe 2 Puls MIG [ | |
| § q | § q

o ° V's % Hz

MMA - spawanie metodg MMA.

MANUAL - spawanie metodg MAG w trybie manualnym.

Ustawienie potautomatu odbywa sie w sposob tradycyjny.

Puls MIG - spawanie metodg MIG w trybie synergicznym z pojedyncza pulsacjg pradu spawania.

2 Puls MIG - spawanie metodg MIG w trybie synergicznym z podwodjng pulsacjg pradu spawania.

Fab. — opcjonalna mozliwos¢ korekgji niektérych parametrow, oraz przywracania ustawien fabrycznych.
2t — spawanie w trybie ,dwutakt’.

4t — spawanie w trybie ,czterotakt’.

Hot 4t — specjalny tryb ,czterotakt” dostepny przy spawania Puls MIG i 2 Puls MIG.

Dedykowany szczegolnie do spawania stopdw aluminium. Umozliwia ustawienie pradu poczatkowego i
wstepne rozgrzanie materiatu, uwzgledniajacego wysokie przewodnictwo cieplne.

Punktowe — spawanie punktowe, z mozliwo$cig ustawienia czasu spawania w punkcie.

Dostepne przy spawaniu Puls MIG.

POKRETLA REGULACYJNE:

Pokretto po lewej stronie umozliwia regulacje pradu spawania oraz predkosci podawania drutu.
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Pokretto po prawej umozliwia regulacje napiecia, czasu, balansu, czestotliwoSci, indukcyjnosci oraz
pozostatych parametrow w grupie ustawieri Fabrycznych.

2. Panel wyboru $rednicy drutu spawalniczego i rodzaju spawanego materiatu.

Do wyboru $rednicy czy rodzaju materiatu, stuzg przyciski pod symbolami.

Fe Fe —stal ,czama’”.
IXSRWEYS (Al AlSi — stopy aluminium z krzemem.

LR Kontrolka Swieci sie — program normalny.
CrNi

Kontrolka pulsuje — aktywna funkcja ATC - program do spawania elementow
cienkosciennych.

Cu
AlMg - stopy aluminium z magnezem.
Kontrolka $wieci sie — program normalny.
Kontrolka pulsuje — aktywna funkcja ATC — program do spawania elementéw
cienkosciennych.

CrNi — program do spawania stali nierdzewnych i kwasoodpornych.
Cu — program do spawania miedzi i lutospawania.

3. Przycisk testowego wyptywu gazu.

Test wyptywu
gazu

4. Zestaw cyfrowych wySwietlaczy.

I
[ ]

Pods$wietlenie danej kontrolki ktérej symbol umieszczony jest obok wy$wietlacza oznacza dang jednostke.
5. ,Drabinka” wyboru parametru dostepnego dla danej opcji.

SOLUNTIN At foros (A Tiax Do ,poruszania si¢ po drabince wyboru”
stuzy przycisk ze strzatka.

A-krater / s-punkt Patrza.c Od |eW€j:

Symbol butli: czas wyptywu gazu przed

Upsalanie dvrutu ﬁ spawaniem.
Symbol podajnika: regulacja predkosci
dojazdowej (dostepna w ustawieniach

fabrycznych).
Hot start: regulacja warto$ci goracego startu dla MMA, oraz regulacja pradu poczatkowego w opcji Alu 4t.
Symbol indukcyjnosci: regulacja indukcyjnosci.
Arc force / A max.: regulacja wartosci Arc Force dla MMA / regulacja warto$ci pradu szczytowego dla
2 Puls MIG.
%: regulacja balansu (stosunku pradéw) dla 2 Puls MIG.
Hz: regulacja czestotliwo$ci pulsacji pradu spawania dla 2 Puls MIG.
A: prad spawania lub prad bazowy dla 2 Puls MIG.
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A-krater | s-punkt: prad wypetnienia krateru, dostepny przy spawaniu 4t i Alu 4t / czas spawania w punkcie
przy spawaniu punktowym.

Upalanie drutu: s — czas upalania drutu po spawaniu, V — napiecie upalania drutu po spawaniu.

Symbol butli — czas wyptywu gazu po spawaniu.

6.1 Mozliwosci i zakresy regulacji

MMA - spawanie metodg MMA:

Funkcja Zakres regulacji
Prad spawania 10 + 280 [A]
Hot start 0+200
Arc force 0+ 200
Tab.1
MANUAL - spawanie metodg MAG w trybie manualnym:
Funkcja Zakres regulacji
Predko$¢ podawania drutu 10 + 280
Napiecie spawania 14 +30[V]
Indukcyjnosé 1+10
Wyplyw gazu przed 0+3][s]
Wyptyw gazu po 0+20][s]
Upalanie drutu - czas 0,01 +0,5[s]
Upalanie drutu — napiecie 10 +25[V]
a A-krater, napiecie 14 + 30 [V]
A-krater, predko$¢ podawania drutu 10 + 280
Tab.2
Puls MIG - spawanie metodg MIG w trybie synergicznym z pojedyncza pulsacig pradu spawania:
Funkcja Zakres regulacji
Prad spawania 10 + 280 [A]
Korekcja napigcia spawania -5+5[V]
Indukcyjnosé 1+10
Wyplyw gazu przed 0+3[s]
Wyplyw gazu po 0+20]s]
Upalanie drutu - czas 0,01 +0,5[s]
Upalanie drutu — korekcja napiecia -5+5[V]
a A-krater, korekcja napiecia -5+5[V]
A-krater, natezenie 10 + 280 [A]
Hot 4t Hot start, korekcja napiecia -5 +5[V]
Hot start, natezenie 10 + 280 [A]
Punktowe | s-punkt 0,5+10s]
Tab.3
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2 Puls MIG — spawanie metoda MIG w trybie synergicznym z podwoing pulsacja pradu spawania:

Funkcja Zakres regulacji
Prad spawania 10 + 280 [A]
Korekcja napiecia spawania 5+5[V]
Indukcyjnosé 1+10
A max natezenie 10 + 280 [A]
' korekcja napiecia S5+5[V]
% - balans 10 + 90 [%]
Hz — czestotliwo$¢ pulsacji 0,1+99[Hz]
Wyplyw gazu przed 0+3]s]
Wyptyw gazu po 0+20][s]
Upalanie drutu - czas 0,01 +0,5[s]
Upalanie drutu — korekcja napiecia -5+5[V]
a A-krater, korekcja napiecia S5+5[V]
A-krater, natezenie 10 + 280 [A]
Hot 4t Hot start, korekcja napiecia 5+5[V]
Hot start, natezenie 10 + 280 [A]
Tab.4
Fabryczne:
Funkcja Zakres regulacji | Ustawienie fabryczne
IP — korekcja pradu szczytowego -100 + 150 [A] 0
tP — korekcja czasu pradu szczytowego -1,5 + 3,0 [ms] 0
Ib — korekcja pradu bazowego -10 + 40 [A] 0
SF — wolny wysuw drutu przed spawaniem 0+ 10 [%] 3
Lod dEF - przywrdcenie ustawien fabrycznych - -
Tab.5

7. UZYTKOWANIE

7.1 Podtaczenie do sieci

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielkos¢
napiecia, il0$¢ faz i czestotliwo$e.

Parametry napiecia zasilajacego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na

tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ potaczenia przewoddw uziemiajacych urzadzenia z sieciq zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej
instrukcji.

Sie¢ zasilajagca powinna charakteryzowa¢ sie¢ stabilnym napieciem. Przekroj przewodow
zasilajacych powinien by¢ nie mnigjszy niz 2,5 mm.
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Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajgcych podiaczy¢é wg. nizej zamieszczonych
wskazdwek.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze Z&tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze podtaczany
do gniazda oznaczonego symbolem uziomu (PE), bez wzgledu czy mamy do czynienia z

zasilaniem na 230 [V] czy 400 [V].
| Symbol uziomu.

W przypadku urzadzen zasilanych na 3 x 400 [V] kable powinny by¢ podtaczone jak ponizej:

L2 Wityk cztero-bolcowy 16 lub 32 [A].
Przewdd zétto-zielony do uziomu (PE - gruby bolec),
pozostate bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

Wiyk piecio-bolcowy 16 lub 32 [A].

Przewod zétto-zielony do uziomu (PE - gruby bolec),
pozostate bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.
Gniazdo N pozostaje puste.

L1 N
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7.2 Zaktadanie przewodow spawalniczych — MIG/IMAG.

UWAGA! Przed wszelkimi czynnosciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu
nalezy wyciagnac¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego.

1. Upewni¢ sie, Zze urzadzenie nie jest podtgczone do sieci zasilajacej.

2. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakonczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podtaczy¢é w znajdujace sie na przednim panelu zrédta gniazdo
oznaczone symbolem ,-" , wcisng¢ i przekreci¢ do oporu.
Zbyt luzne podtaczenie wtyku powoduje przedwczesne wypalenie wiyku i gniazda pradowego.

4. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewni¢ sie czy zatozony jest odpowiedni pancerz
prowadzacy do odpowiedniej $rednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla utatwienia
producenci pancerzy prowadzacych, znakujg je odpowiednimi kolorami. Dla drutu o $rednicy
0,6 = 0,8 mm, posiada kolor niebieski, dla drutu o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a
dla drutu elektrodowego o $rednicy 1,6 mm, kolor zotty. Do spawania stali stopowych i
aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej,
miedzi, brazéw itp., stosuje sie pancerze ze spirali metalowej. Pamieta¢ nalezy o wyposazeniu
uchwytu spawalniczego w kofncdwke pragdowg wiasciwg do gatunku i $Srednicy drutu
elektrodowego.

5. Wiyk przewodu spawalniczego ,euro-wtyk” wprowadzi¢ do gniazda znajdujgcego si¢ na
przednim panelu, nastepnie dokreci¢ nakretke rekg do oporu.

7.3 Zaktadanie drutu elektrodowego.

1. Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajq rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka rolki ze $rednicg drutu elektrodowego
dopasowa¢ rowek, poprzez odwrécenia lub wymiane rolki. Dla drutéw stalowych nalezy
uzywacé rolek z rowkami w ksztatcie V, za$ dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

2. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by

kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

. Zablokowac szpule przed spadnieciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowac lub odcig¢ zagiety odcinek, nastepnie

spitowac, tak zeby nie byt ostry.

. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

6. Koniec drutu wsunag¢ do prowadnicy znajdujacej sie w tylniej czesci podajnika i przeprowadzi¢
go nad rolkami napedowymi i wetknaC do krééca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisng¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie docisku.

8. ZdjaC dysze gazowa i odkreci¢ koncowke pradowa.

9. Wigczy¢ urzadzenie, uchwyt rozwing¢ tak, aby byt w prostej linii, nastepnie nacisnaé przycisk

na uchwycie, az do momentu pojawienia sie drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

10. Nakreci¢ korcowke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa,

11. Wyregulowa¢ site docisku poprzez obrot pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku,
powodowa¢ bedzie S$lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje
zwiekszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowaé jego
skrawanie.

w

($)]
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7.4 Podtaczenie gazu ochronnego.

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na potce pdtautomatu i zabezpieczy¢
ja przed przewréceniem sie, mocujac jg do wspornika przy pomocy dotgczonych
zabezpieczen.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

3. Zamontowac reduktor, tak aby manometry byty w pozycji pionowe;.

4. Potaczy¢ pdtautomat z butlg (wylot z reduktora) odpowiednim wezem.

5. Odkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakoriczeniu spawania,
zawor butli nalezy zakrecic.

6. Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze
zaktocic strumien gazu ostonowego i pozbawi€ ptynny metal ochrony.

7.5 Spawanie metoda MMA

Urzadzenie MIG 280 DUAL PULS Synergia ma mozliwo$¢ spawania otulonymi elektrodami
topliwymi.
1. Aby spawa¢ metodq MMA nalezy na panelu wyboru wybra¢ ,MMA”.
Pokrettem regulacyjnym znajdujacym sie po lewej stronie panelu, ustawic¢ prad
spawania A.
Dodatkowo, w zalezno$ci od preferencji mozna wybraé i ustawi¢ Hot start i Arc force.
Biezaca wartos¢ wyswietlana jest na lewym wyswietlaczu urzadzenia.
Zakres dostepnych regulacji przedstawia tabela 1. w rozdziale 6.1.
2. W gniazda pradowe ,2” (plus i minus) wpia¢ przewody spawalnicze.
Zalecany prad spawania, biegunowo$¢, wymagania odno$nie suszenia elektrod
podawane sg przez producentéw elektrod na ich opakowaniu.

7.6 Spawanie metoda MAG w trybie manualnym.

Urzadzeniem MIG 280 DUAL PULS Synergia mozna spawa¢ metodg MAG w trybie manualnym,
czyli z reczng nastawg parametrow — tak jak w tradycyjnym pétautomacie spawalniczym.

1. Na panelu sterowania nalezy wybra¢ pozycje MANUAL.
Pole wyboru $rednicy drutu pozostaje aktywne, mozna wybrac jedna ze $rednic, ale i
tak zakres regulacji dla kazdej z nich jest identyczny. Czyli w zasadzie wybér $rednicy
nie ma znaczenia.

2. Na panelu sterowania wybra¢ 2t lub 4t. Gtéwna roznica jest taka, ze wybierajac 4t mozna
ustawic i wykorzystac funkcje A-krater, czyli prad wypetnienia krateru.

3. Ustawi¢ wszystkie dostepne parametry ktorych wykaz i zakres regulacji znajduje si¢
w tabeli 2 w rozdziale 6.1.

4. Nalezy pamietac ze w trybie manualnym lewe pokretto stuzy do regulacji predkosci podawania
drutu, a wySwietlana warto$¢ na lewym wyswietlaczu w trakcie regulacji nie wskazuje
pradu spawania.
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Z kolei prawym pokrettem regulujemy warto$¢ napiecia spawania (w petnym zakresie),
a prawy wySwietlacz oddaje rzeczywistq warto$¢ napiecia w voltach.

7.7 Spawanie metoda MIG z pojedyncza pulsacja - Puls MIG.

Po wyborze spawaniu metodg MAG z pojedynczg pulsacjg pradu spawania — Puls MIG —

urzadzenie przestawia sie w tryb synergiczny.

Aby poprawnie ustawi¢ spawarke nalezy:

1. Na panelu wyboru rodzaju materiatu i $rednicy drutu, wybra¢ materiat jaki bedzie spawany,
oraz $rednice drutu spawalniczego.

Nalezy pamieta¢ ze w przypadku wyboru stopéw aluminium (AISi, AIMg) mozna wybraé
program standardowy (dioda $wieci si¢), oraz program przeznaczony do spawania
cienkich elementéw (dioda miga sig).

2. Po wyborze powyzszych parametrow, lewym pokrettem reguluje sie prad spawania
(zsynchronizowany z predkoscig podawania drutu) — w zaleznosci od grubosci
spawanego materiatu — a prawym pokrettem koryguje si¢ napiecie.

3. Dodatkowo mozna regulowaé szereg innych parametrow, ktorych wykaz i zakresy podane sg
w tabeli 3 w rozdziale 6.1.

4. Przy spawaniu Puls MIG mozna ustawic 2t, 4t z kontrolg pradu wypetnienia krateru,

Hot 4t z kontrolg pradu wypetnienia krateru i kontrolg pradu poczatkowego,
oraz spawa¢ punktowo z ustawieniem czasu spawania w punkcie.

7.8 Spawanie metoda MIG z podwdjna pulsacja — 2 Puls MIG.

Spawanie z podwdjng pulsacjg pradu spawania 2 Puls MIG, réwniez odbywa sie w trybie

synergicznym.

Aby poprawnie ustawi¢ spawarke nalezy:

1. Na panelu wyboru rodzaju materiatu i $rednicy drutu, wybra¢ materiat jaki bedzie spawany,
oraz $rednice drutu spawalniczego.

2. W pozycji A max. ustawi¢ szczytowy prad spawania i doregulowaé¢ napiecie spawania.

3. Ustawi¢ balans %, czyli stosunek pradu szczytowego do pradu bazowego.
Zakres regulacji wynosi 10 + 90 [%]. Ustawienie 50 [%] jest ustawieniem zréwnowazonym,
wystepuje wowczas réwnowaga pomiedzy pradem szczytowym a bazowym.

4. Ustawi¢ czestotliwos¢ pulsacji HZ.

5. Ustawi¢ warto$¢ pradu bazowego A — dolng warto$¢ pradu spawania (kontrolka A zmienia funkcje na

prad bazowy).

Hotstart  Arc force / A max.

A

A-krater / s-punkt

i

s
Upalanie drutu

)
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6. Wyregulowa¢ pozostate parametry ktérych wykaz i zakres regulacji znajduje sie w tabeli 4. w
rozdziale 6.1.
7. Przy spawaniu 2 Puls MIG mozna ustawi¢ 2t, 4t z kontrolg pradu wypetnienia krateru oraz
Hot 4t z kontrolg pradu wypetnienia krateru i kontrolg pradu poczatkowego.
Nie mozna natomiast spawac punktowo z ustawieniem czasu spawania w punkcie.

7.9 Ustawienia fabryczne i resetowanie.

Urzadzenie MIG 280 DUAL PULS Synergia daje mozliwos¢ korekcji parametréw z wigzanych z
podwdjnym pulsem, predko$ci dojazdowej oraz przywrdcenia ustawien fabrycznych.

Aby wej$¢ w ustawienia fabryczne nalezy
strzatka wybra¢ pozycje Puls MIG,

lub 2 Puls MIG.

Nastepnie wcisngg i przytrzymac okoto 3
& - L N sekundy ten sam przycisk ze strzatka,

s v
Upalanie drutu

MMA
MANUAL

' ‘ Kontrolka Fab. powinna zaswieci¢ sie.
Puls MIG Na lewym wyswietlaczu powinien wyswietlic
2 Puls MIG ] | | sie symbol IP, a na prawym wartosé
| J liczbowa.

Wartos¢ liczbowa ustawia sie prawym
pokrettem.

Do nastepnej pozycji przechodzi sie
poprzez nacisniecie strzatki obok przycisku

testowego wyptywu gazu.

Ustawienie na wyswietlaczu pozycji Lod

dEF i obrocenie prawego pokretta powoduie reset urzadzenia i powrdt do ustawien fabrycznych.

Szczegotowy wykaz parametréw podlegajacych korekgji oraz ich zakresy podane sg w tabeli 5. w
rozdziale 6.1.

8. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopien ochrony tego urzadzenia to IP21S, wiec nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani
narazac go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:
A Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu spawarki moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza
urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywac czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.
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Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzgdzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Uzywa¢ drutu o Srednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce znajdujacej sie z tytu pdtautomatu i zabezpieczy¢
przy pomocy fancucha przed mozliwo$cig przewrdcenia.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodéw spawalniczych.

6. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przythice.

Planujgc konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularma jego konserwacja pozwolg unikna¢ zbednych
zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowg z odpryskéw, smarowaé $rodkami przeciw
rozpryskowymi.

» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewni¢ sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte cze$ci.

» Sprawdza¢ poziom cieczy chtodzacej.

Co miesiac?

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.

9. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywa¢ wyczyszczone urzgdzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zawsze przechowuj urzadzenia w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i
0s6b postronnych.

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzagsami podczas transportu.

10. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtorny. Utylizacji opakowania
nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.
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Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi, gdyZ stanowig one potencjalne
Zrodto zagrozenia.

Wiaéciwa utylizacja urzadzenia:

1. Zgodnie z dyrektywg WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na
$mieci (jak ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajace
selektywnej zbidrce.

2. Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego produktu poprzez normalne
odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu zbidrki i recyklingu urzadzen elektrycznych i
elektronicznych. Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, instrukci
obstugi lub opakowaniu.

3. Zastosowane w urzadzeniu tworzywa nadajq sie do powtérnego uzycia zgodnie zich
oznaczeniem. Dzigki powtérnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen wnosza Panstwo istotny wktad w ochrone naszego Srodowiska.
4. Informacji 0 wtasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli pafstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.

1. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrdb jest zgodny z normami Uni Europejskiej
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12. GWARANCJA.

Importer/producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogéw sg podane
na karcie gwarancyjnej wydawanej wraz z urzgdzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Firma Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.

Importer/producent:
Firma Spaw

30-731 Krakéw
ul. Kosiarzy 3
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