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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorow spawalniczych, mozna dokona¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen
zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna dopuszczaé dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia.
Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prace z tym urzadzeniem, powinny
skonsultowa¢ si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa inaprawy tych urzadzen moga by¢
prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy
obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we witasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzen Ilub
pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzen, we wlasnym zakresie,
powoduja nie tylko utrat¢ gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenia urzadzenia, a jego niewlasciwa
obstuga, powoduje utrate gwarancji.

UWAGA:

e Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w
poblizu spawarki moze powodowaé zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

¢ Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

e W przypadku konieczno$ci pracy w takim Srodowisku, nalezy dokonywac czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie, zgodnie z migdzynarodowym
prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.
Jako wla$ciciel urzadzenia powiniene$ 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

Urzadzenia inwerterowe nowe;j seriit MAGNUM sg lekkimi, przeno$nymi, zrodtami energii.

Dla uzyskania jak najlepszych osiagdw 1 niezawodnosci, urzadzenia wytwarzane sa zgodnie z
najbardziej wymagajacymi standardami, co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze.
Przeznaczone sa do pracy w warunkach terenowych, stacjonarnych i wykonywania wszelkiego
rodzaju prac spawalniczych.

Wszystkie urzadzenia z nowej serii MAGNUM bazuja na 60% sprawnos$ci spawania. Posiadaja
znakomita charakterystyke tuku dla elektrod rutylowych i zasadowych.

Urzadzenia do spawania metoda TIG DC posiadaja w pelni funkcjonalny panel sterujacy,
umozliwiajacy nastawienie optymalnych parametrow spawania.



3. DANE TECHNICZNE

Parametry ogdlne

Zasilanie 230 [V], 50 [Hz]
Napiecie biegu jatowego 56 [V]
Sprawnos¢ 60%
Wspotczynnik mocy ,Power factor” 0.7
Wymiary [mm] 400x150%180
Waga [kg] 9
Klasa ochrony obudowy IP21S
Parametry dla MMA
Max. prad spawania/napiecie 160 [A]/26.4 [V]
Zakres regulacji pradu spawania 10 [A] + 160 [A]
Parametry ogéine dla TIG
Max. prad spawania/napiecie 200A/18V
Wyptyw gazu przed spawaniem 0+2s
Wyptyw gazu po spawaniu 0+20s
Prad poczatkowy 20+200A
Regulacja czasu wzrastania pradu )
oHe spawania i 0+10s
Regulacja czasu opadania pradu )
o spawar?ia i 0+10s
Zakres czasu dla spawania 0,945 0s
punktowego
Parametry dla DC TIG
Zakres regulacji pradu spawania \ 5+200A
Parametry dla TIG puls
Gorny zakres pradu 5+200A
Dolny (baza) zakres pradu 5+200A
Czestotliwosc¢ pulsu 0.5+200Hz

Stosunek czasu trwania pradu

0= 0,
szczytu do pradu bazy 10%+90%




4. OPIS PANELU THF 205 PULSE PROFESSIONAL
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1 — Przycisk wyboru funkcji
Naciskajac ten przycisk wybieramy metode spawania — przy wybranym symbolu
zaswieci sie dioda.
—

+T™ > (MMA DC), * #*= > (TIG DC), * === * (TIG z pulsem).

2 — Przycisk wyboru funkcji
Naciskajac ten przycisk wybieramy dodatkowe opcje — przy wybranym symbolu
zaswieci sie dioda.

“r=er” (spawanie punktowe), | T ” (dwutakt), “ I I " (czterotakt).

3 — Strefa wyboru i ustawien parametréow spawania
Naciskajac przycisk znajdujacy sie w tej strefie mozemy wybraé i dostosowaé
parametry spawania. Przy wybranym symbolu zaswieci sie dioda.

4 — Diody sygnalizacyjne
“® O~ _ Dioda sygnalizujaca prace
“® £ _ Dioda sygnalizujaca zaistnialy problem

5 - Wyswietlacz
Ten cyfrowy wyswietlacz wizualizuje ustawiong warto$ci wybranego parametru dla dane;j
funkcji, wyswietla aktualny prad podczas spawania, oraz wyswietla kody btedow gdy
zaistnieje problem: ("E-1" sygnalizuje przeciazenie; "E-3" 0znacza przegrzanie).



Ad. 3 — Strefa wyboru i ustawien parametréw spawania - OPIS
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Wyptyw gazu przed spawaniem (0-2 S)

Poczatkowy prad spawania (prad startu 20-200 A)

Czas wzrastania pradu spawania: od pradu startu do pradu szczytowego (0-10 s).
Prad szczytowy — prad spawania (5-200 A TIG/10-160 A MMA)

Prad bazy (dolny zakres pradu 5-200 A)

Czas opadania pradu spawania: od pradu szczytowego do pradu koncowego (0-10 S).
Prad koncowy (5-200 A)

Wyplyw gazu po spawaniu (0-20 )

Luk forsujacy — Arc Force (0-200 A)

Czas dla spawania punktowego (0,2-5,0 s)

Czestotliwosé pulsu (0,5-200 Hz)

Stosunek czasu trwania pradu szczytu do pradu bazy (10%-90%)

5. WIDOK | OPIS FRONTU I TYLU URZADZENIA

CoNo~LNE

Wyswietlacz

Pokrgtto do nastaw parametrow spawania
Gniazdo o polaryzacji ,,+”

Gniazdo o polaryzacji ,,-,,

Gniazdo wyj$ciowe gazu ochronnego
Gniazdo sterowania TIG

Wiacznik gtowny

Wejscie kabla zasilajacego

Gniazdo wejsciowe gazu ostonowego



6. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ 1 niezawodna pracg urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

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

2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych.

4. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.

5. Do spawania uzywaé odpowiedniej odziezy ochronnej: r¢kawice, fartuch, buty robocze, maskeg
lub przylbice.

6.1 PODLACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, 1lo$¢ faz 1 czestotliwos¢ przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci
zasilajacej. Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ potaczenia przewoddéw uziemiajacych urzadzenia z siecia zasilajaca.

Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowe] dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielkos$¢ bezpiecznika 1 parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany
elektryk.



6.2 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1. Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wytacznik gtowny
jest w pozycji wytaczone;.

2. Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewod masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

3. W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznaé
si¢ z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podlaczy¢é kable do gniazd
wyjéciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji.

4. Wtozy¢ tacznik z wypustem w linii z odpowiednim wcigciem w gniezdzie i obroci¢ go o okoto Y4
obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie dokreca¢ wtyku na site.

7. SPAWANIE METODA MMA

1. Wtozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je.
2.Za pomoca zacisku uziemiajacego podtaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.
3.Zamocowac¢ odpowiednia elektrode w uchwycie spawalniczym.
4.Wlozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.
4.1. Whacznikiem zasilania wiaczy¢ urzadzenie (rys. poz. 7)
4.2. Przyciskiem ,,1” na froncie urzadzenia wybra¢ metod¢ MMA: znaczek ,,
Po tym wyborze mozna ustawi¢ funkcje takie jak:
2 — | s Poczqtkowy prad spawania (prad startu 20-160 A)
4 — 1 Prqd szczytowy — prad spawania (10-160 A MMA)
Pozostate funcie sa nieaktywne
4.3. Wymienione powyzej funkcje wybiera si¢ poprzez nacisnigcie przycisku znajdujacego si¢
na froncie urzadzenia obok pokretta nastawczego.
Po wybraniu kolejno tych parametréw pokretlem ustawic¢ zadang warto$¢.
5.Zachowujac wiasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.
Dla uniknigcia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy stosowac
zalecenia podane na opakowaniu elektrod: prad spawania, pozycje spawanie, czas i temperaturg
suszenia.

8. SPAWANIE METODA TIG HF DC/DC PULS

1. Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac¢ je (uchwyt masowy do
1+, uchwyt TIG do ,,-*".

2.Za pomoca zacisku uziemiajacego podlaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materialu
spawanego.

3. Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;.

4. Wlozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

5. Wylacznikiem zasilania wlaczy¢ napigcie zasilajace urzadzenie.

6. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego (okoto 8 + 10 N\min), zaworkiem/pokretiem
znajdujacym si¢ na reduktorze gazu.

7. Przyciskiem ,,1” na panelu przednim ustawi¢ rodzaj spawania TIG:

— fnn
« 6{- ” TIG DC lub “ tfi* " TIG DC z pulsem.

7.1. Przyciskiem ,,2” na panelu przednim wybieramy:

“=*+r” spawanie punktowe; lub 1 T ” dwutakt; lub “ I I " czterotakt.
-8-



7.2. Przyciskiem na panelu przednim obok pokretta, wybierany dany parametr i pokrgttem
ustawiamy zadana warto$¢. Mozemy ustawi¢ takie funcie jak:

1-Tpe Wyplw gazu przed spawaniem (0-2 )

2—15 Poczqtkowy prad spawania (prad startu 20-200 A)

3-Tuw Czas wzrastania prqdu spawania: od pradu startu do pradu szczytowego (0-10 s).

4-1, Prqd szczytowy — prad spawania (5-200 A)

5-1p Prqd bazy (dolny zakres prqdu 5-200 A) — Dla TIG DC PULS

6 — T gown Czas opadania prqdu spawania: od prqdu szczytowego do prqdu koncowego (0-10 S)
-DlaTIG DC PULS.

7—15 Prqd koncowy (5-200 A)

8T post Wyplyw gazu po spawaniu (0-20 S)

10 - Czas dla spawania punktowego (0,2-5,0 s)

11— Czestotliwos¢ pulsu (0,5-200 Hz) - DIa TIG DC PULS

12 - Stosunek czasu trwania prqdu szczytu do prqdu bazy (10%-90%)- Dla TIG DC
PULS

8. Nacisna¢ lub przytrzymac przycisk na uchwycie.
9. Powoli zbliza¢ uchwyt do spawanego elementu, az do momentu zajarzenie si¢ tuku.
10. Nacisna¢ lub zwolni¢ przycisk na uchwycie.

9. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola uniknaé zbgdnych
zakldcen i przerw W pracy.

Codziennie:

> Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy 1 kabel masy sa doktadnie podtaczone.

> Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i1 przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

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

> Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:
> Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz Zrodta.
> Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié, a poluzowane czgsci dokrecic.

> OczyS$ci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.



10. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna i rozwigzanie

Dioda sygnalizujgca
zasilania nie swieci sieg;
wentylator nie pracuje;
wyswietlacz nie swieci sie

Wigcznik zasilania jest wytgczony

Kabel zasilajacy nie jest podigczony do zasilania

Upewnij sie czy kabel zasilajacy lub/i wtyczka nie sg uszkodzone.
Sprawdz czy sie€ zasilajgca jest sprawna

Dioda sygnalizujaca
zasilania swieci sieg;
wentylator nie pracuje lub
wylgcza sie po kilku
obrotach;

wyswietlacz nie Swieci sie

1. Zadziatat uktad zabezpieczenia przeciwprzepieciowego poniewaz
maszyna jest btednie podtgczona do zasilania 400V. Podiacz
spawarke do sieci 230V i zrestartuy;j ja.

2. Zadziatat uktad zabezpieczenia przeciwprzepieciowego poniewaz
wystapit spadek napiecia zasilania 230V (zbyt cienki i/lub diugi
kabel zasilajgcy). Uzyj grubszego i/lub krotszego kabla
zasilajgcego. Unikaj dtugich i cienkich przedtuzaczy. Wytgcz
spawarke na 2-3 minuty i wtgcz ponownie.

3. Zadziatat uktad zabezpieczenia przeciwprzepieciowego poniewaz
urzadzenie bylo zbyt czesto wigczane i wytaczane w krotkim
okresie czasu. Wylgcz spawarke na 2-3 minuty i wigcz ponownie.

4. Wtyk zasilajacy jest zbyt luzno osadzony w gniezdzie zasilajgcym
(stabo styka). Zlikwiduj luzy.

p Twardy tuk zaptonu Prad zaptonu jest zbyt niski. Zwieksz prad zaptonu.
% Elektroda tuk forsujacy jest zbyt staby. Ustaw wyzszg wartos¢ tego parametru.
,przykleja sie”
1. Sprawdz czy wtyki przewoddéw spawalniczych sg wiasciwie
tuk nie zajarza zamocowane w ghiazdach.
sie 2. Sprawdz czy zacisk masowy jest prawidtowo podtaczony i ma
wiasciwy styk z materiatem.
1. Prad spawania jest zbyt wysoki w stosunku do mozliwosci
Uchwyt elektrody :(r::vgtauz. Zmniejsz prad spawania lub wymien uchwyt pod wiekszy
MMA jest zbyt ciepty 5 £ : : . .
. Kabel w uchwycie elektrody jest zbyt luzno zamocowany. Popraw
zamocowanie i styk kabla.
c e Btedne podtaczenie polaryzacji. Zamien polaryzacje.
Zbyt duz? llos¢ Elektrody zawilgocone. Wysusz elektrody
odpryskow, zte Wiasci trv (bi - . iecie. t
topienie asciwe parame ry (biegunowos$¢, amperaz, napiecie, temp. .
elektrody suszenia itp.) podane sg przez producenta elektrod na opakowaniu.
tuk nie zajarza Przewdd sterowania palnikiem spawalniczym jest uszkodzony.
sie po Obwadd sterowania jest uszkodzony. Skontaktowac sie z serwisem
nacisnieciu swojego dostawcy.
przycisku, nawet
przez potarcie.
Spawarka po 1. Brak styku w kablach spawalniczych. Nie podtaczony zacisk
TIG nacisnieciu masowy. Popraw potaczenia.
przycisku wydaje | 2. Uszkodzony uchwyt spawalniczy. Napraw lub wymien na nowy.
dzwiek, ale tuk
nie zajarza sie
tuk zajarza sie Skontaktuj sie z serwisem.
tylko przez
potarcie

-10 -




Wykonana spoina
jest czarna (ciemny
nalot).

Scieg spoiny nie jest dobrze chroniony i utlenia sie.

1. Upewnij sie, ze przeptyw gazu jest otwarty, a w butli jest gaz.

2. Sprawdz, czy gazu wyptywa normalne. Ustal przeptywu gazu w
zaleznosci od pradu spawania. Sciegu spoiny nie moze by¢
chroniony, jesli wyptyw gazu jest zbyt staby.

3. Sprawdz, czy zastosowany jest wiasciwy gaz w odpowiedniej
klasie czystosci.

4. Zwro¢ uwage czy na stanowisku spawalniczym nie wystepujg
silne podmuchy powietrza (przeciagi, wentylatory itp.) ktére mogq
zaktéci¢ ostone gazowg w trakcie spawania.

tuk zajarza sie z
trudem i jest
,Staby”.

Elektroda wolframowa jest niskiej jakosci i/lub mocno utleniona.
1. Wymien elektrode na inng wyzszej klasy.

2. Usun warstwe tlenkéw z elektrody.

3. Wydtuz czas wyptywu gazu po spawaniu aby unikng¢
nadmiernego utleniania elektrody.

TIG

Niestabilny prad
spawania

1.Napiecie zasilania waha sie, lub wtyk zasilajgcy jest luzno
wetkniety w gniazdo zasilania sieciowego.

Sprawdz zasilanie i przywrd¢ je do normalnego stanu, wiasciwie
podtacz wtyk zasilajacy.

2. Istnieje powazne zaktécenia od innych urzadzen elektrycznych.
Nie podigczaj urzadzenia razem z innym urzgdzeniem wywotujgcym
zaktécenia.

Swieci sie dioda
sygnalizacyjna, wyswietla
sie kod btedu, nie spawa.

Jesli wydwietlacz pokazuje kod "E-1 ", oznacza to, ze zadziatato
zabezpieczenie przeciw-przecigzeniowe. Wytacz urzadzenie i
odczekaj kilka minut - dioda zgasnie. Nastepnie uruchom spawarke.
2. Jesli wyswietlacz pokazuje kod "E-3" oznacza to, ze zadziatato
zabezpieczenie przed przegrzaniem. Przerwij prace na 2-3 minuty
bez wytaczania urzadzenia. Gdy ochfodzi sie dioda zgasnie i bedzie
mozna kontynuowac prace. Aby zapobiec ponownemu przegrzaniu
urzadzenia mozna obnizy¢ prad spawania, spawaé krétkimi
odcinkami, oraz zapewni¢ dobrg wentylacje.

Kody bledow
Typ Kod btedu Dziatanie Powéd Rozwiazanie
Wylacza Problemy z Wylacz spawarke, odczekaj kilkka minut i
Przeciazenie | “E-1" gtéwne obwody | zasilaniem wigcz ponownie. Jesli zjawisko nie
spawarki spawarki. ustepuje skontaktuj sie z serwisem
Czasowo . Nadmierna Nie wytaczaj spawarki - odczekaj az
. « » wytgcza gtéwne . o
Przegrzanie E-3 obwod praca ostygnie. Kod btedu i dioda
Y urzadzenia ostrzegawcza zniknie.
spawarki
Problem z Czasowo
uchwytem “POP” wytgcza gtdbwne Lyk nie zajarza | Zwolni¢ przycisk uchwytu i sprobowac
s . Obwody sie ponownie.
pawalniczym .
spawarki

11. GAZY OCHRONNE STOSOWANE W METODZIE TIG

Podstawowe gazy ochronne

stosowane do spawania TIG to gazy obojetne Ar i He lub ich

mieszanki. Niekiedy do gazu oboj¢tnego jest dodawany azot, ktérego zadaniem jest podwyzszenie

temperatury tuku i umozliwienie spawania z duzymi predkosciami miedzi i jej stopow, czgsto bez

podgrzewania wstepnego. W zadnym przypadku nie wolno stosowaé¢ dodatku CO; lub O, do

ostony argonu lub helu, gdyz wtedy nast¢puje bardzo szybkie zuzycie elektrody nietopliwej i
-11-




niestabilne jarzenie si¢ luku. Gaz ochronny ma za zadanie nie tylko ostania¢ elektrodg nietopliwa
i obszar spawania przed dostgpem atmosfery, ale decyduje rowniez o energii liniowej spawania
(napigciu tuku), ksztatcie spoiny, a nawet sktadzie chemicznym stopiwa.

Rodzaj metalu Gaz
Spawane metale
Spawanego ochronny
Aluminium i stopy Al Ar Latwe zajarzenie tuku i duza czysto$¢ spoiny
Magnez i stopy Mg Ar Latwos$¢ regulacji przetopienia i duza czysto$¢ spoiny
Stal weglowa Ar Latwpsc N regulacj i ksztattu spoiny,  zajarzania tuku,
mozliwo$¢ spawania we wszystkich pozycjach
Stale Cr-Ni Ar Ulatwia przetopienie cienkich blach
austenityczne Ar + He Zwigksza glebokos¢ przetopienia I predkosci spawania
Ar Duza tatwos¢ spawania cienkich blach I Sciegéw graniowych rur
Cu, Ni i ich stopy Ar + He Zapewnione wigksza energia liniowa spawania
He Mozliwo$¢ spawania grubych blach z duzymi predkosciami bez
podgrzewania wstgpnego
. . Ar Duza czysto$¢ spoiny
Tytan i stopy Ti - — —
He Wigksza glebokos¢ przetopienia dla grubych blach

12. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI PRZED SPAWANIEM

nazwa | przekrdj ziacza przed i po wymiary
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
Spomny Spawanu s/mm/ | b/mm/| c/mmv/ | r/mv | B 7o/
iy I""‘
/ .
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.| < e
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: L A .
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o St
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naroz- 1
nym/ 5
13. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
= PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia

spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu
spawalniczego, podtaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu
spawania moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno sig
unika¢ dotykania ich gota reka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie
ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzystaé z
uszkodzonych przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest zabronione !

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

PROMIENIE EUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przytbice ochrona z odpowiednim filtrem. Osoby
postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych,
pochtaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostonigte czeSci
ciata odpowiednia odzieza ochronng wykonana z niepalnego materiatu.

[
W
(
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ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
= spawania wytwarzane sa szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparow i gazow. Stanowisko pracy
powinno by¢ odpowiednio wentylowane 1 wyposazone w wyciag
wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Powierzchnie
elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢é wolne od
zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace
(rozpuszczalniki), ktore ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac
toksyczne gazy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez przewody
spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zakloca¢ pracg rozrusznikéw serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

[:%.

)
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania moga powodowaé pozar, wybuch i1 oparzenia nieostonigtej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie r¢kawice spawalnicze i ubranie
ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikow
lub zbiornikow w ktorych znajdowaly si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia
fatwopalnych cieczy. Nie spawaé¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparow
lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowisku pracy w
widocznym i tatwo dost¢pnym miejscu.

N ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odlaczy¢ zasilanie sieciowe przed
9 przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostana zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinno byc
wymienione. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykac
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle
Z poprawnie dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana
I sta¢ w pozycji pionowej. Chronié¢ butle przed dziataniem goracych zrodet
ciepta, przewroceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w
dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, zlaczki,
reduktor.

spawanych elementow niezabezpieczonymi czg$ciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac
rekawice spawalnicze i szczypce.

’ SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
wiliilhi

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