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AOSTRZEiENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg
ALJ instrukcje obstugi. Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwa-
cyjnych, ktore nie zostatly wymienione w instrukcji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem
niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osoba
wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W
trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 °© C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie $wietine tuku, pole elektromagnetyczne
(uwaga dla osob posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzegac nastepujgcych srodkdw ostroznosci:

Aby zabezpieczyc sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate
ciato, bez mankietow, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

&e

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdl-
nie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowa¢ osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy, ani na
spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

@

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie
wypadku, producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, wlot powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem

Q
w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
2 :'? Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymagda nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatow,
takich jak otdw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wdzku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

ﬁ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
& Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw
fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze
wentylowac pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania
spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkna¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje

na stonce.
A Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrodtami
ciepfa lub pozaru.
Nalezy utrzyma¢ odpowiednig odlegto$¢ od obwoddw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli
ci$nieniowej.
Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest
odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R

Uzywana sieC elektryczna zawsze musi mieC uziemienie. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej. Porazenie pragdem moze by¢ Zzrédtem powaznego bezposredniego lub
posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotykac elementdw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania (palniki, zaciski, kable,
elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s uszkodzone, nalezy pamietac, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekroj kabla nalezy dobrac
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy
nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radiowe.

MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M:
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

D: MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M:
Sprzet ten nie spetnia wymogdw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podiaczania do prywatnych
sieci niskiego napiecia podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie $redniego i wysokiego
A napiecia. W przypadku podtaczenia do sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora
lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzgdzenie moze zosta¢ podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie
z operatorem sieci dystrybucyjne;j.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Q' Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnety-
§$ czne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawa-
nia.

<=0

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z
implantami medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla osdb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomoca zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtgczyc zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

spawarki.
Narazenia na dziatania pol elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje

i Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania
zdrowotne, ktore nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z
pomocg techniczng producenta. W niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak
prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej
wokot zrodla pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtrow wejSciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;
b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

¢) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;
g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
roznych przypadkow zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR
11. Pomiary na miejscu mogg réwniez poméc potwierdzi¢ skuteczno$¢ srodkdw ograniczajacych.
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ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw zapobiegawczych, takich jak
filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state,
ktora bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczna
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg Zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle
zalecen producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane,
gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wtgczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb
modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie
rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementow, jak i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana cze$¢ nie jest uziemiona — ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkow lub metalowych konstrukcji budowlanych) —
uziemienie czesci moze w niektdrych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia
czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby,
potgczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie
nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi
przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jesli to konieczne, wtasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektdrych krajach to
potgczenie jest zabronione. W razie konieczno$ci wykonac potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatorow
zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zrodta pradu spawania.

i Nie wolno uzywac kabli ani palnikdw do przemieszczania zrodta pragdu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w

INSTALACIA URZADZENIA

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktdrej maksymalne nachylenie wynosi 10 °,

o Zapewnic¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

o Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
e MULTIWELD 250T/320-T o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

e MULTIWELD FV 220M o stopniu ochrony IP23, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60% do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialno$ci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na
niewtasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczyé przewody uziemiajgce, uszkodzic sprzet i urzadzenia elektryczne
oraz spowodowac nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potaczenia spawalnicze muszg byc solidnie potaczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace
tak, aby byly izolowane!

- Nie umieszcza¢ innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wozku lub systemach
podnoszacych, chyba ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!
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KONSERWACIJA / PORADY

konserwacja.

e QOdcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecie i sita prgdu sg wysokie i niebezpieczne.

e Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy
tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie
potaczen elektrycznych.

e Regularnie sprawdzac¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony
kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e Zostawic odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

o Nie uzywaC tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/
akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

> Konserwacje powinny przeprowadzac wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna
/ oo

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic
sie, ze generator jest odfgczony od sieci.
W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzysta¢ panstwa urzadzenie, przed uzyciem nalezy
uwaznie przeczytac ponizsze informacje :

Seria maszyn MULTIWELD to pdtautomatyczne maszyny do spawania metodg MIG/MAG, drutem rdzeniowym i MMA. S3 one
ustawiane recznie, wspomagane tabelg z dostosowanymi wartosciami, znajdujaca sie na urzadzeniach. Zalecane sg do spawania
stali, stali nierdzewnej i aluminium.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

e MULTIWELD 250T/320T jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu EN 60309-1 i musi by¢ podtaczane do tréjfazowej instalacji
elektrycznej 400 V (50-60 Hz) z czterema kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia.

e MULTIWELD FV 220M jest dostarczany z wtyczkg 16A typu CEE7/7 i powinien by¢ uzywany wytacznie na jednofazowej instalacji
elektrycznej 230V (50-60Hz) o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym.

Ten produkt jest wyposazony w system «Flexible Voltage» i zasilany jest w uziemionym systemie elektrycznym od 110V do 230V
(50-60 Hz).

Pochtaniana wartos¢ skuteczna pradu (I1eff) wysSwietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzic,
czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zZrodta pradu. W
niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

e MULTIWELD FV 220M jest wyposazony w funkcje Protect 400 (P400): jesli napiecie zasilania jest wyzsze niz 265 V, urzadzenie
przechodzi w stan ochrony (miga kontrolka ochrony). Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione, gdy napiecie powrdci do
zakresu nominalnego.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napi_(-;c!e plEtel Odcinek kabla przedtuzajacego (<45m)
wejsciowego
MULTIWELD 250T/320T 400V - 3~
230V - 1~ 2.5 mm2
MULTIWELD FV 220M
110V - 1~
OPIS STANOWISKA (RYS. I)
1-  Wspornik na szpule 7- Ztacze zacisku uziemienia
2-  Tylny wspornik kabla 8- Wspornik palnika
3-  Wyswietlacz cyfrowy 9- Przytacze gazowe
4-  Ustawianie parametréw spawania 10-  Przefacznik ON / OFF
5-  Europejskie standardy podfaczenia palnika 11-  Kabel zasilajacy
6- Kabel odwracajacy biegunowosc¢ 12-  Uchwyt na butelki (maks. 4 m3 butli).

13- Gniazdo 36V DC dla podgrzewacza gazowego
14-  Miejsce przechowywania (multiweld FV 220M)
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HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS. VI)

Wskaznik przegrzania/nadnapiecia (250T / 320T)

1= \wskaznik przegrzania/nadnapiecia/P400 (FV 220M) 7- Wskaznik funkcji MIG

2-  Wskaznik napiecia 8- Przycisk wyboru trybu funkcji 2T/4T

3-  Wskaznik pradu i predkosci drutu 9- Przycisk wyboru trybu MIG/MAG

4-  Wskaznik pradu 10- Dynamiczna regulacja tuku spawalniczego

5-  Wskaznik predkosci drutu 11-  Regulacja predkosci drutu (MIG) lub pradu (MMA)
6- Wskaznik funkcji MMA 12-  Ustawienia napiecia

URUCHAMIANIE URZADZENIA

Wiacznik/wytacznik znajduje sie z tytu produktu, przekre¢ na «I», aby wigczy¢ generator. Przetacznik ten nigdy
nie moze by¢ ustawiony w pozycji «O» podczas spawania.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementdw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu. (rys. VII).

MULTIWELD 250T/320T moze spawac¢ drut stalowy o @ 0,6/1,2 mm oraz drut ze stali nierdzewnej o @ 0,8/1,2 mm.

MULTIWELD FV 220M moze spawac drut stalowy o @ 0,6/1,0 mm oraz drut ze stali nierdzewnej o @ 0,8/1,0 mm.

Urzadzenie jest standardowo przystosowane do pracy z drutem stalowym o @ 0,8 mm (krazki o @ 0.8/1.0). Rura stykowa, rowek
rolki,

ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania. Aby moc spawac drutem o $rednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktdrego
dtugosc nie przekracza 3 m. Rure stykowa (Rys. II-A) i rolke bebna nalezy wymieni¢ na model z rowkiem 0,6 mm. W tym przypad-
ku nalezy jg zatozyc¢ tak, aby widzie¢ napis 0,6.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C02). Proporcje CO2 mogg sie rozni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego
gazu. Do stali nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie
podgrzewacza gazu do butli z gazem. Mozliwe jest réwniez zastosowanie standardowego modutu podgrzewania (36V), ktdry mozna
podtgczy¢ do gniazda zasilania 36V znajdujgcego sie w poblizu zwijacza przewodu uszczelniajgcego za drzwiami bocznymi (rys.
I-13). Nalezy pamieta¢, ze ten zasilacz 36V DC jest rowniez kompatybilny z podgrzewaczami 36V AC. Aby uzyskac informacje na
temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem gazu. Szybkos$¢ przeptywu gazu przy
stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu. (rys. VII).

MULTIWELD 250T/320T/FV 220M moze by¢ wyposazony do spawania drutem aluminiowym @ 0,8 i 1,0 mm. (rys. II-B).
Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - Czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybu-
tora gazu. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doSwiadczenia spawacza.

Oto rdznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytacznie do spawania stali i stali nierdzewne;j.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowg w celu zmniejszenia
tarcia. Nie przecig¢ powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekracza¢ dtugosci rurki kapilarnej, ktdrg zastepuje i stuzy do pro-
wadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgcg Srednicy przewodu.

DRUT SPAWALNICZY «NO GAS»

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu (rys VII).

MULTIWELD 250T/320T/FV 220M moze spawac drutem «No Gas» o Srednicy 0,9 do 1,2 mm pod warunkiem odwrdcenia
biegunowosci (rys. III - maksymalny moment dokrecania 5 Nm). Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze
wskazdwkami na stronie 70. Spawanie drutem proszkowym ze standardowa dyszg moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie
palnika. Usuna¢ oryginalng dysze (rys. III).

POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG / MAG

POD ZENIE 1 PORADY
e Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+) lub ujemnego (-) w zaleznosci od rodzaju uzytego przewodu
(zazwyczaj do -).

WYBOR TRYBU I USTAWIENIE

Nacisnij lewy przycisk, aby wybrac tryb spawania MIG/MAG i naci$nij prawy przycisk, aby wybra¢ sposdb zwalniania spustu:@ A
2T lub 4T (zachowanie wyzwalacza jest dostepne tylko dla trybu MIG).
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1. Ustawianie napiecia spawania:

Ustawi¢  napiecie  spawania lewym pokrettem odpowiednio @
do wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana napiecia jest pokazywana na
lewym wyswietlaczu.

2. Ustawianie predkosci drutu:

Ustawi¢ predko$¢ obrotowg nici $rodkowym kotem odpowiednio‘
do wykonywanej pracy. Warto$¢ predkosci jest pokazywana na
prawym wys$wietlaczu.

3. Ustawi¢ indukcyjnosc:
Wyregulowac poziom indukcyjnosci prawym pokrettem, warto$¢ wzgledna od INVERTER TECHNOLOGY

MIN do MAX. @ 1m nizszy poziom indukcyjnosci, tym twardszy i bardziej Czarne obszary nie sq przydatne w tym trybie.
kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci, tym gtadszy bedzie
tuk z matg iloscig odpryskéw.

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementdw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu. (rys. VII).

MONTAZ SZPULI I ZALADUNEK DRUTU (RYS. 1V)

MULTIWELD 250T/320T/FV 220 M moze pomiesci¢ zwoje o Srednicy @ 200/300 mm (ekologiczne).
o Wyjmij rurke stykowa (rys. D) oraz dysze (rys. E).

Rys. A:

 Otworzy¢ klape urzadzenia.

o Umiesci¢ beben na jej wsporniku (3).

» Dostosowac hamulec (4), aby w momencie zatrzymania spawania unikna¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
biorac, nie nalezy dokreca¢ zbyt mocno, poniewaz spowoduje to przegrzanie silnika.

Rys. B:

« Rolki dostarczone z urzadzeniem sa rolkami o podwdjnych rowkach (0,8 i 1,0). Dla drutu stalowego 0,8 mm nalezy uzy¢ rowka
0,8 w ksztatcie V.

o W przypadku drutu rdzeniowego nalezy odwrdcic rolke tak, aby wykorzysta¢ rowek na 0,9 mm.

« Do drutu aluminiowego 0,8 mm, wymienic rolke na model z rowkiem 8 mm w ksztatcie U (nie ma w zestawie).

Rys. C:

Aby wyregulowac nacisk silnika bebna, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

o Maksymalnie poluzowac pokretto (3) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkng¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.

« Uruchomi¢ silnik poprzez nacisniecie spustu palnika.

« Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajgc na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawic jak najmniejsze cisnienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

o Wyciggna¢ drut z palnika na okoto 5cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koncdwke stykowg przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D), a takze

dysze (rys. E).

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgczy¢ go do urzadzenia spawalniczego razem z dostarczonym
przewodem. Umiesci¢ 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.

- Upewnij sie, ze butla gazowa jest wtasciwie konserwowana poprzez przestrzeganie zasad mocowania tancucha (rys. V).

- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu, uruchomic rolki napedowe poprzez nacisniecie spustu palnika
(poluzowac pokretto podajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw). Procedura ta nie ma
zastosowania w trybie spawania «No Gas».

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA!

Rolki s wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic dtonie, wtosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym

spowodowac powazne obrazenia!
* Nie ktas¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!

 Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.
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SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

PODLACZENIE I PORADY

e Podtgczyc kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w zigczach,

e Przestrzegac biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
o Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usungc elektrode z uchwytu.

WYBOR TRYBU I USTAWIENIE

Nacisnij lewy przycisk, aby wybrac tryb MMA.@

Ustawianie intensywnosci spawania:
Ustawi¢ prad spawania za pomocg kofa centralnego w zaleznosci od $rednicy

elektrody i rodzaju wykonywanego montazu. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

Czarne obszary nie sg przydatne w tym trybie.

USTAWIENIE PRADU SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie,
poniewaz zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
_ 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
5 3.2 80-150 90-140
1 4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
P 2.0 50-70 50-80
N 2.5 60-100 80-110
E 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

e W urzadzeniu MMA do podtgczenia przewodow elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy biegunowos¢ musi
byc¢ odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

o Urzadzenia te wyposazone sg w specyficzng funkcje dla Inwertordw:

Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia. Po wigczeniu sie funkcji anti-
sticking urzadzenie wymaga czasu, okoto 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢ do normalnego spawania.

OCHRONA I PORADY

1 - Przegrzanie :
Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatgcza sie ochrona termiczna,

urzadzenie przestaje dostarczac prad. Pomaranczowa kontrolka LED (rys. VI-1) pozostaje zapalona az do momentu, gdy tempera-
tura urzadzenia powrdci do normy.

o ZostawiC odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

¢ Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawic¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.

2 - Przetezenie :

Urzadzenie to wyposazone jest w pomiar pradu pierwotnego. W przypadku wystgpienia przetezenia (rys. VI-1) zaswieci sie
pomaranczowa dioda LED. W takim przypadku urzadzenie musi zosta¢ wytgczone i ponownie uruchomione.

3 - P400 (jedynie FV 220M) :

Urzadzenie to jest wyposazone w pierwotng ochrone przepieciowg. W przypadku wystgpienia przetezenia (rys. VI-1) pomaranczowa
kontrolka LED miga raz na sekunde.
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4 - Obserwacje:

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

* Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowac na mokrej powierzchni. Aby unikng¢ wyciekéw gazu, nalezy stosowac zaciski znajdujace sie w pudetku z akceso-

riami.

- Upewnic sie, ze butla gazowa jest przytrzymywana przez kotnierz mocujacy, patrz rys. V.
- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujacym sie na regulatorze cisnienia.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCIA

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Kontrolka ochrony zapala sie

Zbyt dtugi cykl pracy
Temperatura otoczenia powyzej 40°C
Przeptywy powietrza zablokowane

Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.
Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.

Kontrolka ochrony miga
(jedynie MULTIWELD FV 220M)

Napiecie sieciowe poza maksymalng
tolerancja

Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej
osobie upowaznionej.

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego
nie jest stata.

Otwor wyjsciowy jest zatkany.

Oczyscic lub wymieni¢ zespot stykowy i
wymienic¢ produkt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

e Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub jg
wymienic.

e Drut o Srednicy niekompatybilnej z
rolka.

¢ Niezgodny prowadnik drutu w palniku

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki s zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowac hamulec i rolki.

Problem ze Zzrédtem zasilania elektrycz-
nego.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania zna-
jduje sie w pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt luzna rolka dociskowa.

Mocniej dokreci¢ rolke.

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Sprawdzi¢ podtaczenie z siecig i czy gnia-
zdo jest dobrze zasilane.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan
podfaczenia oraz zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika.

Wymienic¢ wiacznik palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecnosc tuby kapilarnej.

Zbyt duza predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu.

Scieg spawalniczy jest porowaty.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Wyregulowac przeptyw gazu (15 do 20 L
/ min)

Oczyscic obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic

Niezadowalajaca jako$¢ gazu.

Wymienic

Przeptyw powietrza lub wplyw wiatru.

Unika¢ przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania
MIG-MAG.

Zta jakos¢ powierzchni do
spawania (rdza, itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem.
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Znaczne iskrzenie czastek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzic¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak
najblizej strefy spawania

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu

Brak przeptywu gazu na koncowce
uchwytu.

Nieprawidtowe podtgczenie gazu.

Sprawdzi¢ podtgczenie gazu w spawarce.
Sprawdzi¢ zawoér elektromagnetyczny.

WARUNKI GWARANCII FRANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.
o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

e Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrécic¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.

11
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

1I

Stal

Aluminium

NO USE

MIG-MAG

250T / 320T:

N

FV 220M:
it
\g/
/.\ BEZ GAZU
MMA
250T / 320T: FV 220M:
'

—/
H —
L

Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

VII
MULTIWELD 250T
ACIER / STEEL g g g
INOX / STAINLESS 0 Arco: ALU DA ACIER/ STEEL 0 co.
D v el v o] Pt v @lEd v e | b v ek
I
08|06 IERAERIPILE ( 2 (0.6 08108 R VARER 0.8% 15517 | 255 QP
R Y 65| 35 o5 [IENE
10 Y 18520 | 254
L 1719 | 24 1 oz A
B 5017 | 25 IR 20522 | 8510 _- R so5 | 355 IAAEAY 20022 | 901
106 Y 17519 | 355 106
X 16518 | 2>4 ™ 2123 [ 8510 E 22)24| R Yy 17519 | 254 Y 22024 | 8510
— 15|08 IRVASERESRL —
= B 222 |01 Y 320 | 538 T R g: I
106 B 22525 | 12514 196, By 23,26 | 12515
L EEE T
i 1921 | 355 LR 19>21 | 8510 [0} 20>22 | 35
MULTIWELD 320T
ACIER / STEEL g g
INOX / STAINLESS 0 Arco: ALU DA ACIER/ STEEL 0 co:
08 0.8 CALEY 19523 | 8510 08|08 RER R EEY (IEJER 16>18 | 3>4
Y 17510 [ 3>+ [EEEEY 22523 H Y 17510 | 204
1 [os KIAEE 1 o.s BEEY 16518 | 355
XY 17510 [ 354 | 5 IR XY 17520 | 254
1.5(08 FANENE Y 15108 1.5(08 HERPIANEER
ﬂ . ﬁ 15516 | 657 g 20°22
12 A (s : WY 15520 | 354
- PABEY 17518 | 859
By 13520 | 659 — PAEYY 19520 | 658
o5 os
By 21>22 B 15016 | 506 Ry 22>23 '
Y 18519 | 354 | 25530 | 9511 B 25520 | 16518 BY 20021 | 3o« JHOEE 2831 | oo
MULTIWELD FV 220M
ACIER / STEEL g
INOX / STAINLESS 0 Arco: ALU fAar ACIER/STEEL A co:
¥ N4 ¥ N4 ¢ N 4 N ¢ ¥ NV
gn% V [0 v | P ""bq VvV PR v [P B v b
08 EIEEY 14515 | 657 JIEAEEY 18519 10512 EIEEl 15516 | 455
Y 14515 | 556 Y 15520 [ 9511 IYY 15516 | 34
B 5516 | 67 | 21522 [12513 10
FRRYY 23525 [12514 IRy 15516 | 556 1 Jos FRRYY 23525 [12514
Y 20521 | 658 B co17 | 708 os [SE 10 BAARE
Y 15516 | 657 10
B 252 [s>10 PAREY 17518 | 859 15106 | B 22 |80
Y 15516 | 657 REg 18>20

1.0




MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

CZESCI ZAMIENNE

MULTIWELD 250T :

1 | Prostownik wtérny PCBA 53569
2 | Wspornik szpuli drutu Zéggg
3 | Podajnik drutu C51093
4 | Gtéwny transformator 53570
5 | Indukcyjnos¢ wyjsciowa 53571
6 | Uchwyt bezpiecznika 53348
7 | Gniazdo podgrzewacza gazu 53436
8 | Wentylator C16533
9 | Uchwyty 56047
10 | Ztacze Texas 51469
11 | Karta graficzna 53572
12 | Karta kontrolna 53573
13 | Karta prostownika pierwotnego 53574
14 | Karta IGBT 53575
15 | Kondensator 53576
16 | Karta filtracyjna 53577

71542
17 | Zawor elektromagnetyczny 71702

71703
18 | Kabel odwracajacy biegunowos¢ 71918
19 | Przefacznik 53578
20 | Kabel zasilania B3037
21 | Tylne koto 71375
22 | Przednie koto 71361
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

CZESCI ZAMIENNE

MULTIWELD 320T:

1 | Prostownik wtérny PCBA B4084
2 | Wspornik szpuli drutu Zéggg
3 | Podajnik drutu 53589
4 | Glowny transformator 53590
5 | Indukcyjnos¢ wyjsciowa 53591
6 | Uchwyt bezpiecznika 53348
7 | Gniazdo podgrzewacza gazu 53436
8 | Wentylator 53592
9 | Uchwyty 56047
10 | Ztacze Texas 51478
11 | Karta graficzna 53572
12 | Karta kontrolna 53593
13 | Karta prostownika pierwotnego 53574
14 | Karta IGBT 53594
15 | Pilot igbt pcba 53595
16 | Karta filtracyjna 53577

71542
17 | Zawér elektromagnetyczny 71702

71703
18 | Kabel odwracajacy biegunowosc¢ 53596
19 | Przefacznik 53578
20 | Kabel zasilania B3104
21 | Tylne koto 71375
22 | Przednie koto 71361
23 | Modut prostownika z szybka regeneracja 53597
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@ MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

CZESCI ZAMIENNE

MULTIWELD FV 220M :

b 4
b 4
o o } Aoo
b 4
b 4
o o } i1 ©° ©°
p 4
p 4
. 180 o =

Gniazdo podgrzewacza gazu 53436
2 | Uchwyt bezpiecznika 53348
3 | Wspornik szpuli drutu ;(138(5)2
4 | Wspornik palnika 98853GF
5 | Uchwyty 56047
6 | Podajnik drutu C51563
7 | Kabel odwracajacy biegunowos¢ B3125
8 | Ziacze Texas 51468
9 | Karta graficzna B4096
10 | PFC induktor 63691
11 | Przednie koto 71361
12 | Tylny wspornik kabla 98854GF
71542
13 | Zawor elektromagnetyczny 71702
71703
14 | Wylacznik C51545
15 | Kabel zasilania C51142
16 | Plyta gtéwna B4097
17 | Wentylator C16533
18 | Srednica kota 200 mm 71375
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

MULTIWELD 250T :
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

MULTIWELD 320T:
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

SCHEMAT ELEKTRYCZNY

MULTIWELD FV 220M :
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

DANE TECHNICZNE

Podstawowy

Napiecie zasilania

400 V +/- 15%

400 V +/- 15%

Czestotliwo$¢ sieci zasilania 50 / 60 Hz 50 / 60 Hz
Wytacznik bezpiecznikdw 16 A 16 A
Zapasowy MMA MIG-MAG MMA MIG-MAG
Napiecie prozniowe 59V 64V

Nominalny prad wyjsciowy (12)

402250 A | 40250 A

402 300A | 402 320A

Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

216230V | 16265V

21632V 1630V

Imax 30% 30 %
Cykl pracy w 40°C (10 min)* 100% 180 A 180 A 200 A
Norma EN60974-1.

60% 200 A 220 A 240 A
Predkos¢ silnika 2 > 15 m/min 3> 18 m/min
Obstugiwane szpule @ 200 - 300 mm @ 200 - 300 mm

Maksymalne ci$nienie gazu (Pmax)

0.5 MPa (5 baréw)

0.5 MPa (5 baréw)

Typ rolek

A

B

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

-10°C » +40°C

Temperatura przechowywania

-25°C » +55°C

-25°C » +55°C

Stopien ochrony P21 P21
Wymiary (DxSxW) 77 x79 x 47 cm 77 x79 x 47 cm
Waga 40 kg 44 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wigczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka.ﬂ
Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Urzadzenie jest typu «statopradowego» (charakterystyka opadajgca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.
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MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

DANE TECHNICZNE
Podstawowy
Napiecie zasilania 110 V +/- 15% | 230V +/- 15%
Czestotliwos¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz
Wytacznik bezpiecznikdw 32A 16 A
Zapasowy MMA MIG-MAG MMA MIG-MAG
Napiecie prozniowe 67V 75V
Nominalny prad wyjsciowy (12) 30> 120A | 30> 140A | 30> 200A | 302 220A
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) 21.2%248V| 155221V | 21,2028V | 155225V
Imax 30% 20%
Cykl pracy w 40°C (10 min)* 100% 80 A 90 A 100 A 120 A
Norma EN60974-1.
60% 100 A 110 A 140 A 160 A
Predkos¢ silnika 2> 11 m/min 2 > 15 m/min

Obstugiwane szpule

@ 200 - 300 mm

Maksymalne ci$nienie gazu (Pmax)

0.5 MPa (5 baréw)

Typ rolek

A

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

Temperatura przechowywania

-25°C » +55°C

Stopien ochrony

P23

Wymiary (DxSxW)

77 x 79 x 47 cm

Waga

32kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.
Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wtaczyc sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka.l

Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podigczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytgczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Urzadzenie jest typu «statopradowego» (charakterystyka opadajgca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.




MULTIWELD 250T / 320T / FV 220M

IKONY

A\

Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

=A==

Trojfazowy transformator-prostownik.

==

Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10
Klasa A

Zrédto pradu spawania, zgodne jest z normami EN60974-1/-5/-10 i klasa A.

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

.
5

Spawanie MIG / MAG

S

Nadaje sie do spawania w Srodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

P21

Zabezpieczone przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy > 12,5mm (odpowiednik palca reki) oraz przed pionowymi kroplami wody.

IP23

Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz ochrona przed deszczem skierowanym pod katem 60° do pionu.

Staty prad spawania.

UO Znamionowe napiecie prozniowe

X(40°C) Cykl pracy zgodny z normag EN60974-1 (10 minut - 40 © C).
I2 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A Ampery
U2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\Y4 Wolt
Hz Herc

3.
50-60 Hz DD

Trojfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

1~
50-60 Hz DD

Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

U 1 Napiecie znamionowe zasilania.
I]_max Maksymalny prad znamionowy zasilania (wartos¢ skuteczna).
I]_eff Maksymalny skuteczny prad zasilania.

C€

Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).

Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

EAL

CA

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Wilot gazu

)i

Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

®

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

o

Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).
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