INSTRUKCJA OBSLUGI POLAUTOMATU
SPAWALNICZEGO

MIG 150P




1. UWAGI OGOLNE

tylko po doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen

zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $Smier¢ lub

uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy
urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma pracg z tym urzadzeniem, powinny
skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawa tego urzadzenia moga by¢ prowadzone
przez wykwalifikowany personel, zzachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla
urzadzen elektrycznych.
Przerébki we wlasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia, lub pogorszenie
parametréw spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzen, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utratg
gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkéw bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé
uszkodzenie urzadzenia oraz jego niewlasciwa obstuga, powoduje utratg gwarancji.

g Uruchomienia, instalacji i eksploatacji pétautomatu spawalniczego MIG 150P mozna dokona¢

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w Zycie zgodnie z mi¢dzynarodowym prawem,
zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wlasciciel
urzadzen powiniene§ otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od naszego
lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Stosujac te wytyczne bedziesz chronil Srodowisko i zdrowie czlowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

MIG 150 jest pétautomatem spawalniczym przeznaczonym do spawania stali niskowgglowej, niskostopowe;j
(MAG), stali stopowych (MIG). Urzadzenie to znajduje zastosowanie w pracach blacharskich, lub lekkich
pracach warsztatowych. Umozliwia spawanie stalowymi drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6 + 0,8 mm.
MIG 150 jest urzadzeniem przystosowanym do zasilania z jednofazowe;j sieci 230V, 50Hz.
Urzadzenie to posiada skokowa regulacj¢ napigcia spawania, oraz wyposazone jest w przeciazeniowy uktad
zabezpieczenia termicznego, zapobiegajacy nadmiernemu nagrzewaniu sig transformatora.

3. DANE TECHNICZNE — MIG 150P

TYP URZADZENIA MIG 150P
Napigcie zasilania 230[V]/50[Hz]
Maksymalny pobér mocy 8,1 [kVA]
Zabezpieczenie zasilania 20 [A]

Prad spawania 35 + 140 [A]/20%
Srednica drutu 0,6 = 0,8 [mm]
Stosowane masy szpul 5 [kg]
Zabezpieczenie obudowy P21
Chtodzenie wentylator
Masa 24 kgl

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawa¢ na
maksymalnej 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 ostygnigcia urzadzenia.
Cykl pracy 100% oznacza, ze pétautomat moze pracowac w sposéb ciagly, bez przerw.
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4. OPIS PANELU - MIG 150P

1. Wylacznik gtéwny.

2. Pokretlo ptynnej regulacji predkosci podawania drutu .

3. Skokowa regulacja napigcia spawania.

4. Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

UWAGA:
Nie wolno zmienia¢ pradu spawania w trakcie spawania, grozi to uszkodzeniem przelacznika.

5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ i niezawodna pracg urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1.

NoUA L

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

. Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

Uzywa¢ drutu o $rednicy i cigzarze szpuli zgodnej z umieszczong w tabelce.
Butlg z gazem ochronnym zabezpieczy¢ przed mozliwo$cia wywrdcenia sig.
Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodéw spawalniczych.

. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.
. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rgkawice, fartuch, buty robocze, tarcza lub

przytbica.

5.1 PODEACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilos¢ faz i czgstotliwo$¢ przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajace;j.
Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Skontrolowa¢ potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecia zasilajaca.
Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego
podane sa w danych technicznych tej instrukcji. Podlaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki
powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.



. Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wytacznik gléwny jest w

pozycji wylaczone;j.
Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdéd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwyt spawalniczy w koncéwke¢ pradowa wilasciwa do gatunku i

$rednicy drutu elektrodowego.

5.2. ZAKELADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1.

Podnies¢ boczng komorg pétautomatu.

2. Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole napgdowym odpowiadaly rodzajowi i $rednicy

8.

9.

wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka roli ze $rednica drutu elektrodowego dopasowac rowek,
poprzez odwrdcenia rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami V, za$ dla drutéw
aluminiowych z rowkami U.

Natozy¢ szpulg z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwagg by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napgdowego.

Zablokowac¢ szpulg przed spadnigciem, dokrgcajac nakretke na korpusie szpuli.

Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowac lub odcia¢ zagigty odcinek, nastgpnie spitowac,
tak zeby nie byt ostry ani tnacy.

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

Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czgsci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolka napgdowa i wetkna¢ do krdéca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

Docisna¢ drut w rowki roli napedowej poprzez dokrgcenie rolkg podajaca.

Zdjac¢ dysze gazowa i odkreci¢ koncowke pradowa.

10. Wiaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretio regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu srodkowym.
11. Uchwyt rozwina¢ tak aby byl w prostej linii, nastgpnie nacisna¢ przycisk na uchwycie az do momentu

pojawienia si¢ drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

12. Nakreci¢ koncéwke pradowa, zatozy¢ dysz¢ gazowa.
13. Wyregulowa¢ sitg docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwigksza sitg docisku, w lewo — zmniejsza

sit¢ docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowaé bedzie $lizganie si¢ rolki napgdowej. Zbyt duza sita
docisku, powoduje zwigkszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu co w efekcie moze powodowac
jego skrawanie.

5.3. PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1.

Butlg z odpowiednim gazem ochronnym nalezy zabezpieczy¢ przed wywrdceniem sig.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkrgci¢ zawér butli w celu usunigcia ewentualnych

W
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zanieczyszczen.

Zamontowac¢ reduktor tak aby manometry byty w pozycji pionowe;j.

Potaczy¢ pétautomat z butla za pomoca weza.

Odkreci¢ zawér reduktora tylko przed przystapieniem spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor butli
nalezy zakrecic.

. SPAWANIE

Wiaczy¢ zasilanie sieciowe pétautomatu wylacznikiem gtéwnym na przednim panelu pdétautomatu,
spowoduje to za$wiecenie si¢ lampki i wiaczenie si¢ wentylatora.

Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego, okoto 8 + 10 I\min.

Ustawi¢ wymagany prad spawania.

Ustawi¢ wymagang predko$¢ podawania drutu elektrodowego.

Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementow, tak aby odleglo$¢ migdzy dysza a spawanymi elementami
wynosila ok. 10 mm. Naci$nigcie przycisku na uchwycie spawalniczym spowoduje zamknigcie obiegu i
zajarzenie tuku.



7. KONSERWACJA

Planujac konserwacjg urzadzenia nalezy bra¢ pod uwagg intensywno$¢ i warunki eksploatacji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dyszg gazowa z odpryskéw, smarowac¢ srodkami przeciw rozpryskowymi.
» Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewnic sig, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:

» Oczysci¢ wngtrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.
» Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czgs$ci dokrgcic.

8. ZAKEOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy Przyczyna Postepowanie
Za stabo dokrgcony docisk Dokreci¢ docisk prawidtowo
) Zanieczyszczona prowadnica drutu | WyczySci¢ prowadnicg drutu
Brak podawania fil’ll_tu w uchwycie elektrodowego
elektrodowego (silnik Rowek zatozonej rolki nie Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
podajnika pracuje) srednica drutu

odpowiada $rednicy drutu

Zablokowany drut elektrodowy
w koncéwce pradowej

Wymieni¢ koncéwke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncéwka pradowa

Wymieni¢ koncéwke na nowa

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

Wymieni¢ koncéwke na nowa
Wymieni¢ rolkg lub dobra¢ rolkg do
$rednicy stosowanego drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawic¢ styk zacisku

Luk zbyt diugi
i nieregularny

Napigcie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwigkszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Luk zbyt krétki

Napigcie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania
drutu

Po wiaczeniu zasilania
lampka sygnalizacji nie
Swieci si¢

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w
zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wylacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampkg




9. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podiaczonego materiatu
spawalniczego, gdy urzadzenie jest wiaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd
pradu spawania moga powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé sig
dotykania ich gota rgka, przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowaé na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewod6éw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podiaczone
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.

OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sa
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢
odpowiednio wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawaé
w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie
elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczefn
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktére ulegaja
rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.
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PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie
nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maskg lub przytbice ochrong z
odpowiednim filtrem. A osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranéw. Chroni¢ nieostonigte czgsci ciata
odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

o

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny
plynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokdét niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zakldcaé pracg rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze
powinny by¢ utozone réwnolegle, jak najblizej siebie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowaé pozar, wybuch oraz oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy
mie¢ na sobie rgkawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materialty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych
pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaly si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeplukane przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych
cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzgt
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym i tatwo dostgpnym miejscu.
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ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odiaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do
jakichkolwiek napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdzaé przewody spawalnicze. Jezeli
zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinno
by¢ wymienione. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykaé ostrych
krawedzi ani goracych przedmiotéw.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle z poprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana ista¢é w pozycji pionowe;j.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrdédet 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
elementéw niezabezpieczonymi czg¢$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rgkawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.




