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UWAGA: Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji obstugi.
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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertoréw 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, Smier¢ lub uszkodzenia samego
urzadzenia. Nie mozna dopuszcza¢ 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:
¢ Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali itp. w
poblizu spawarki moze powodowaé zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
e W przypadku konieczno$ci pracy w takim Srodowisku, nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

INFORMACIJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO I
ELEKTRONICZNEGO

I
Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, ze jest to sprzet elektryczny lub
elektroniczny, ktdrego po zuzyciu nie wolno umieszcza¢ z innymi odpadami.
Zuzyty sprzet elektryczny 1 elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla srodowiska naturalnego.
Nie wolno takiego sprzgtu sktadowac na wysypiskach $mieci, musi zosta¢ on poddany
recyklingowi.
Informacje na temat systemu zbiorki zuzytego sprzg¢tu elektrycznego 1 elektronicznego mozna
uzyska¢ w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.
Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
narzuca na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenie inwerterowe TIG VIPER 205 PULSE DIGITAL oparte jest na najnowszej, najbardziej
zaawansowanej technologii. Urzadzenie wyposazone jest w ,,migkki” przejrzysty panel
umozliwiajacy ustawienie wszystkich niezbgdnych funkcji spawalniczych (prad startu/wypehienia
krateru/spawania/bazy, czasy narastania i opadania pradu, wyptyw gazu przed i po spawaniu,
czestotliwos¢ pulsu, balans, hot start, arc force, itd.).

TIG VIPER 205 PULSE DIGITAL umozliwia spawanie metoda TIG DC, TIG PULS, MMA.



3. DANE TECHNICZNE

Model

Parametry TIG VIPER 205 PULSE DIGITAL
Zasilanie 230[V]/50[Hz]
Napigcie biegu jalowego [V] 62
Zabezpieczenie [A] 25
Pobér mocy [kVA] 6,3

TIG MMA
Zakres regulacji pradu 5200 10160
spawania [A] ' )
Zakres regulacji czasu
narastania i opadania pradu 0+10 —
[s]
Regulacja wyplywu gazu 01+10 o
przed spawaniem [s] o
Regulacja wyplywu gazu po 0225 .
spawaniu [s] '
Sprawnos$¢ (40 °C/10 minut.) 200 [A]/35% 160 [A]/35%
Wymiary spawarki [mm] 390X130X280

Waga [kg] 9

4. OPIS PANELU STEROWANIA | FUNKCJI TIG VIPER 205 PULSE DIGITAL
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FUNKCJA Przycisk wyboru: TIG w dwutakcie (2T), TIG w czterotakcie (4T), spawanie
metoda MMA z wykorzystaniem funkcji VRD lub bez niej. Gdy zielona dioda
MMA $wieci sig¢ funkcja VRD jest wlaczona, a gdy pulsuje jest wytaczona.

PULS Przycisk wyboru: funkcja ,,puls” wlaczona - on. Wytaczona - off .

HF LIFT  Przycisk wyboru metody zajarzania tuku — bezdotykowo (HF) lub przez potarcie
(LIFT).

SET Pokretlo 1 przycisk w jednym. Stuzy do poruszania si¢ pomig¢dzy poszczegdlnymi

parametrami i nastawiania ich wartosci.

Prad szczytowy

Gaz Gaz
przed po
Gaz przed Czas wyptywu gazu przed spawaniem. Mozliwa regulacja w zakresie 0,1 + 10 s.

Start /1ot Poczatkowy prad spawania / Prad dla funkcji HOT START.

Narastanie Czas narastania pradu spawania: od pradu startu do pradu szczytowego.
Regulacja w zakresie 0 ~ 10 s.

Prad szczytowy Prad szczytowy — prad spawania. Zakres regulacji 5 + 200 A.
Prad bazy Prad bazy, dolny zakres pradu (dostgpne tylko dla funkcji ,,PULS”).

Opadanie Czas opadania pradu spawania: od pradu szczytowego do pradu koncowego.
Regulacja w zakresie 0 + 10 s.

Koniec Prad koncowy
Gaz po Czas wypltywu gazu po spawaniu. Zakres regulacji 0 + 25 s.
Ponadto na panelu znajduja si¢ kontrolki:

Kontrolka zdalnego sterowania

Kontrolka nastawy czestotliwosci dla funkcji Puls/TI1G
Kontrolka nastawy czasu dla funkcji Hot Start/ MMA




Kontrolka nastawy ,,Balansu”/TIG PULS (Stosunek czasu trwania pradu szczytu
do pradu bazy)
Kontrolka nastawy wartosci funkcji ARC FORCE.

® %

5. WYKRES PRZEBIEGU PROCESU SPAWANIA DLA METODY TIG - CZTEROTAKT 4T

Spawanie metoda TIG z wykorzystaniem funkcji ,,czterotakt” I t umozliwia ustawienie i petna
kontrole nad parametrami spawania. Szczegélnie wazna jest mozliwos¢ kontroli nad pradem
koncowym — pradem wypetnienia krateru.

1(A)
Nacisnigcie i przytrzymanie
Wartosé pradu startu przycisku na }chwycie tig
1 Zwolnienie przycisku
[TV ST S — WD W G S S Prad /,/'na uchwycie tig
Zwolnienie przycisku | koficowy
‘ | ~ha uchwycie tig ! € /

Nacis$nij i przytrzymaj s | : § WycssnlacleFak
przycisk uchytu tig =~ apalenie | ygasnigcie fuku

\‘ - _tuku | rd

5 - L o
0 t t2 t3 t4 t5 t6 t7

t(s)

Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 4T

O0~tl: Naci$nij i przytrzymaj przycisk na rekojesci uchwytu tig.
Wyplyw gazu rozpocznie si¢ i bedzie trwatl bez inicjacji tuku elektrycznego wedtug
wartosci ustawionej ,,Gaz przed” do ,,t1” .
t1~t2: W punkcie ”t1” nastgpuje zajarzenie tuku do ustawionej wartosci pradu startu ,,Start” i
trwa tak dlugo jak dlugo trzymamy wcisnigty przycisk na uchwycie tig.

t2~t3: Punkt ,,t2” to punkt w ktérym zwalniamy przycisk na uchwycie tig. W tym momencie
rozpoczyna si¢ narastanie pradu spawania do warto$ci zadanej ,,Prad szczytowy”. Czas
osiagnigcia tej warto$ci wynosi 0 do 10 sekund — w zaleznosci ile wczesniej ustawiliSmy.

t3~t4: Czas spawania. W tym okresie przycisk na rekojesci nie jest weisnigty. Mozna spawaé
stata warto$cia pradu badz z wykorzystaniem funkcji puls.

t4~t5: Punkt t4 to punkt w ktorym ponownie naciskamy i przytrzymujemy przycisk na uchwycie
tig. Od tego momentu rozpocznie si¢ opadanie pradu do wczesniej ustawionej wartosci
pradu koncowego (wypekienie krateru). Czas osiagnigcia warto$ci tej wartosci moze
wynosi¢ 0+10 sekund — w zalezno$ci ile wcze$niej ustawiliSmy.

t5~t6: Czas trwania pradu koncowego (pradu wypehienia krateru) — uzalezniony jest od tego jak
dhugo trzymamy wecisnigty przycisk na uchwycie tig.

t6: Zwolnienie przycisku na uchwycie tig. W tym momencie nast¢puje wygasniecie tuku
elektrycznego.



t6~t7: Czas wyplywu gazu po spawaniu ,,Gaz po”. Gaz moze jeszcze wyptywac po wygasnigciu
tuku do 25 sekund, w zaleznosci na ile ustawimy.

t7: Koniec procesu spawania

5.1 WYKRES PRZEBIEGU PROCESU SPAWANIA DLA METODY TIG — DWUTAKT 2T

I(A) &

Zwolnienie przycisku
na uchwycie tig

Ib —_——

Inicjacja luk
Wecidnigcie i przytrzymanie /n cjacja luku

przycisku na uchwycie ti

e
0 t1 t2 5 t(s)
Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 2T
0: Wcisnigceie 1 przytrzymanie przycisku na uchwycie tig — rozpoczyna si¢ wyplyw gazu przed

spawaniem wedlug ustawionego wczesniej czasu
tl: Zajarzenie tuku elektrycznego
t1~t2: Czas narastania pradu od warto$ci minimalnej do zadanej warto$ci pradu spawania.

t2~t3: Jesli korzystamy z funkcji puls (jak na wykresie) prad pulsuje pomigdzy wartoscia Ib a Iw.
Jesli nie korzystamy z tej funkcji warto$¢ pradu utrzymuje si¢ na statym poziomie Iw.

t3: Punkt w ktorym zwalniamy przycisk na uchwycie tig.
t3~t4: Czas trwania opadania pradu (wygaszania tuku) - wedtug wczesniej ustawionego czasu.
t4: Wygasnigcie tuku elektrycznego

t4~t5: Czas trwania wyptywu gazu po spawaniu — wedtug wczesniej zadanej wartosci

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.
Nalezy zwraca¢ uwagg aby wentylator urzadzenia nie zasysat pytu metalowego/weglowego do wnetrza
obudowy, gdyz moze to spowodowac uszkodzenie obwodow elektronicznych.
2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.

-7-



3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych.

4. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.

5. Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbice.

6. Przy instalacji urzadzenia nalezy przestrzegac¢ krajowych przepiséw i norm dotyczacych bezpieczenstwa.

7. Spawarke ustawi¢ nalezy W sposob umozliwiajacy spawaczowi wygodny i fatwy dostep do urzadzen
regulacyjnych i przytaczy.

8. W trakcie pracy urzadzenia wszystkie zabezpieczenia i ostony powinny by¢ zamkniete i Wiasciwie
przymocowane.

9. Stopien ochrony urzadzenia IP23 wymaga, aby chroni¢ spawarke przed bezposrednim, intensywnym
dziataniem promieni stonecznych i deszczem.

10. Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ rownolegle utozone na podtodze lub nisko nad
nig; zaleca si¢ stosowanie przewodow tak krotkich, jak to mozliwe.

6.1 PODLACZENIE DO SIECI

UWAGA!!

DO PRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA NIEZBEDNE JEST PODLACZENIE
GO DO GNIAZDA SIECIOWEGO Z PRAWIDLOWO DZIALAJACYM ZESTYKIEM
OCHRONNYM

Sprawdzi¢ wielkos$¢ napigcia, i1lo$¢ faz 1 czestotliwos¢ przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci
zasilajacej. Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji i na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ potaczenia przewoddéw uziemiajacych urzadzenia z siecia zasilajaca.

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

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

Podlaczenie 1 wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé¢ wykwalifikowany

elektryk.

6.2 L ACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1. Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wytacznik glowny
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 zapoznac
si¢ z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastgpnie podlaczy¢ kable do gniazd
wyjsciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji.

4. Wlozy¢ tacznik z wypustem w linii z odpowiednim wcigciem w gniezdzie i obroci¢ go o okoto V4
obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie dokreca¢ wtyku na site.

7. USTAWIANIE URZADZENIA - SPAWANIE METODA MMA

Regulacja i ustawienie parametréw spawania odbywa si¢ za pomoca dwufunkcyjnego pokretta
umieszczonego na panelu przednim urzadzenia.
W celu wyboru poszczegdlnych ustawien nalezy przycisna¢ przez okoto jedna sekundg pokretto
(SET). W tym momencie zacznie pulsowac czerwona dioda przy wielkos$ci ktora ma by¢ ustawiana.
Krecac pokrettem w prawo lub lewo mozna dokona¢ pozadanych zmian wartosci.
W celu zatwierdzenia wybranej wartosci nalezy ponownie przycisnaé pokretto.

-8-



Wybor dalszych ustawien odbywa si¢ w sposdb analogiczny. Po przycisnigciu lewego pokretta
ponownie zacznie pulsowac czerwona dioda 1 krecac w prawo pokrettem (SET) bedzie mozna przejsé
do regulowania kolejnego parametru. Czynno$¢ ta nalezy powtarza¢ az do ustawienia wszystkich
parametrOw spawania.

Dla uniknigcia rozpryskéw podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy stosowac
zalecenia producenta elektrod umieszczone na ich opakowaniu: prad spawania, biegunowosS¢,
pozycje spawanie, Czas i temperaturg suszenia.

SYSTEM VRD

Urzadzenie posiada system VRD (Voltage Reduction Device), ktory dla trybu spawania MMA
elektrodami otulonymi obniza napigcie biegu jatowego, co znacznie zwigksza bezpieczenstwo
uzytkowania. System VRD jest wlaczony gdy zielona dioda funkcji MMA $wieci si¢ ciagltym
swiattem. System VRD jest wytaczona gdy zielona dioda funkcji MMA pulsuje.

W szczegdlnych przypadkach przy wiaczonym systemie VRD moga wystapi¢ problemy z inicjacja
tuku elektrycznego — moze to dotyczy¢ elektrod wymagajacych wysokiego napigcia tuku przy jego
inicjacji.

8. SPAWANIE METODA TIG HF

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza si¢ w ostonie gazu
obojetnego, migdzy spawanym elementem, a nietopliwa elektroda wolframowa wykonang z czystego
wolframu lub z dodatkiem tlenkow: toru, ceru, lantanu lub cyrkonu (wg normy PN-EN I1SO 6848).
Aby zupehie wyeliminowa¢ mozliwos$¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogole
nie powinna dotyka¢ spawanego elementu; w tym wlasnie celu uzywa sig¢ bezstykowego zajarzania
tuku przy wykorzystaniu wytadowan o wysokich czgstotliwos$ciach (HF).

Metoda TIG polecana jest szczeg6lnie, jezeli chee si¢ uzyska¢ dobrze wygladajaca spoing bez
pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania 1 oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementow.

Wilasciwoséci mechaniczne materiatlu dodatkowego powinny by¢ podobne do wtasciwosci
spawanych elementow.

Biegunowo$¢ dobiera si¢ w zalezno$ci od typu spoiny, oraz rodzaju spawanego materiatu.

Ksztatt konca elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz wptywa na
tatwo$¢ spawania 1 glgboko$¢ przetopienia. Zalecane sposoby przygotowania koncowek elektrod
nietopliwych:

a) pradem statym (biegunowos$¢ ujemna na elektrodzie), b) pradem przemiennym

Y ' 3 D D
:D - - L
\ ~30° o
jf11)~30° ITT =
|

N/ I ] >

A/ ~2D L W

"B

| D<1,6mm D> 1,6 mm

Rolg gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetnia¢ zardwno argon, jak 1 hel.

Najczgscie] jednak stosuje sig argon, poniewaz jest tanszy 1 pozwala uzyska¢ bardziej stabilny tuk, co przektada
si¢ na wigksza tatwos¢ manewrowania. Tym niemniej przy niektorych rodzajach spoin lepiej sprawdza sig hel
lub mieszanina helu i argonu, ktora oprocz wigkszej szybkosci spawania umozliwia tez glebszy przetop.



9. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwagg intensywnos$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i1 regularna jego konserwacja pozwola uniknaé¢ zbednych
zaktocen i przerw W pracy.

Codziennie:

» Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
» Upewni¢ si¢, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesigc:

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czgsci dokrecic.
» Oczysci¢ wngtrze urzadzenia za pomoca spre¢zonego powietrza.

10. FUNKCJE DODATKOWE

Ponizej w tabeli umieszczone sa parametry i zakresy ich regulacji stuzace do precyzyjnego
ustawienia urzadzenia przez uzytkownika. W celu wyboru poszczeg6lnych ustawien nalezy
przycisnaé przez okoto jedna sekundg lewe pokretto (SET). W tym momencie zacznie pulsowaé
czerwona dioda przy wielko$ci ktora ma by¢ ustawiana.

WIELKOSC ZAKRES METODA SPAWANIA
MMA |HFTIG |LIFT TIG

Czas wstgpnego wypltywu gazu 0.1+10s - o] o]
Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania 0+25s - O O
Czas narastania pradu 0+10s - o] o]
Czas opadania pradu 0+10s - 0] 0]
Czgstotliwos¢ pulsu DC 0.5+ 500 Hz - o] o]
Balans +30% + -30% @) O O
Czas HOT-START 0+2s @) - -
ARC FORCE 0+ 100% ) - -
Wartos¢ HOT-START 0+ 100% ) - -

Urzadzenie réwniez dopuszcza mozliwo$¢ zmian ustawien fabrycznych. W tym celu nalezy
weisnaé przycisk SET przez ok. 4s. Wyswietla si¢ wtedy kolejno wielkosci d02, d03, d 04 ... itd.
Ustawienia te pozwalaja na skorygowanie zakresoOw poszczegolnych parametrow jednak zalecane
jest to wytacznie podczas prac serwisowych przez wykwalifikowany personel.
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11. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZ| PRZED SPAWANIEM

nazwa Mmmipo wymiary
spoiny s /mmvV | b/mmv] c/mmv/ | r/mmv | g /o)
spoinalﬂ hJ—_ 1-3 0-2
» 4]
o R 2-5 1-3
o “ N (x| o3| - 50 - 60
(_a'~
secia NN DR (o | o3| 12 5060
Bl
z M e | o | < 8- 12
dka L=l
- !'.n"
wal U T U P PR RS O
W— |
r"a'. a‘
' p™ 50 - 60
call 1 | | P .
- ks =
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nazwa przekréjmn?rzedipo
SpouYyY u s/mmv | b/mmv/| c/mmv | r/mm/ | B 7o/
B
1/2‘3a ’
SPO8 F.
b 3-30 0D-3 0-3 - 45 - 60
"QY —l“
Ol ofEmm
ME o
12 -40 0-3 0-3 = 45-60
)2 - - - 60'120
i T el
‘pachwi _—' P
nowa w - ¥ >2 0-2 >s - 60 -120
zlaczu
naroz-
nym/ g
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12. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

PROBLEM

POWOD

ROZWIAZANIE

Po wiaczeniu zasilania

Lampka jest uszkodzona.

Napraw/wymien

1 wentylator dziata ale nie §wieci
si¢ lampka zasilania Uszkodzony uktad zasilajacy Oddaj do serwisu
Po wlaczeniu zasilania Ciato obce blokuje wentylator Usun/wyczy$¢
2 wentylator nie dziala ale §wieci
si¢ lampka zasilania Wentylator uszkodzony Wymien wentylator
. o A Sprawdz czy urzadzenie jest podtaczone
Po whaczeniu zasilania Brak zasilania i czy dziata sie¢ zasilajaca
3 wentylator i lampka zasilania nie - - —
dziata Bezpiecznik wewnatrz urzadzenia jest Wymieh (3A)
przepalony y
4 Wyswietlacz nie reaguje Wyswietlacz jest uszkodzony Wymien wyswietlacz
5 Brak napiccia wyjsciowego Awaria urzadzenia Przekaz urzadzenie na serwis
(MMA)
Przewody spawalnicze nie sg podtaczone Podtacz przewody
Przewody spawalnicze sa uszkodzone Napraw lub wymien przewody
Przew6d masowy nie styka — luzne Sprawdz podtaczenie obu koncow
potaczenie przewodu
Uchwyt spawalniczy jest zbyt dtugi Uzyj przewodu o wlasciwej dlugosci
Luk nie zajarza si¢ (TIG-HF) Obrabiany przedmiot jest zaolejony, Sprawdz i wyczy$¢ obrabiang
6 ) zabrudzony (nieprzewodzaca warstwa) powierzchnig
Odstgp pomigdzy obrabianym przedmiotem .
a elektroda jest zbyt duzy Zredukuj odstgp (okoto 3 mm).
Przewody sterujace uchwycie tig sa .
uszkodzone Wymien/napraw
Uktad HF ma awarig. Przekaz na serwis
Butla zakrgcona lub pusta Odkre¢ zawor lub wymien butleg
8 Gaz ochronny nie wyptywa (tig) Uszkodzony zawor butli/reduktor Napraw/wymien
Elektrozawor w spawarce uszkodzony Wymien na sprawny
Wylacz test gazu na panelu sterowania
Whaczony test gazu lub odczekaj 15 sek.
Gaz tywa catly czas
9 WPV Y Elektrozawor w spawarce uszkodzony Wymien na sprawny
Uktad regulacji wyptywu gazu jest Przekaz spawarke na serwis
uszkodzony
10 Nie mozna ustawic pradu Uszkodzony potencjometr Wynyen na nowy/przekaz sprz¢t na
Spawania serwis
11 . o L . .
Zbyt maty przetop Ustawiony prad spawania jest zbyt niski Zwigksz prad spawania
Spawarka Zbyt duzy prad Odczekaj az spawarka ostygnie -
przegrzana — spawania zredukuj prad spawania
zadziatat uktad . . . L.
zabezpieczenia Z;}ét dhugi czas f:)(li(clze:(azig az spawarka ostygnie - skroé¢
termicznego pracy ylpracy
Podtacz do stabilne;j sieci zasilajacej
. Wahanie
12 Swieci si¢ lampka kontrolna na napigcia/mocy w Zbyt dtugi i/lub cienki kabel zasilajacy

panelu sterowania

sieci zasilajacej

— uzyj krotszego i/lub grubszego
przewodu zasilajacego

Zadziatat uktad
ZabEZPIe_CZEHIa Zbyt wiele urzadzen
spawarki jest podpigtych do

zrodla zasilania

Zredukuj ilo$¢ pracujacych urzadzen
podpigtych do tego samego zrodta
zasilania

Awaria spawarki

Przekaz na serwis
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13. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

e PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia
? spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu
spawalniczego, podtaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wilaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu
spawania moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno si¢
unika¢ dotykania ich gota r¢ka 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, Kkiedy
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione !

Kable spawalnicze, przewod masowy, zacisk uziemiajacy i1 urzadzenie
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

Y PROMIENIE EUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
27 o . . . : ;

A bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przylbice ochrona z odpowiednim filtrem. Osoby
postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych,
pochtaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostonigte czg$ci
ciata odpowiednia odzieza ochronna wykonana z niepalnego materiatu.

ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
= spawania wytwarzane sa szkodliwe opary i1 gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparow 1 gazow. Stanowisko pracy
powinno by¢ odpowiednio wentylowane 1 wyposazone w wyciag
wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Powierzchnie
elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ 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 zaklocaé pracg rozrusznikow serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

o

)
A

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania moga powodowac pozar, wybuch 1 oparzenia nieostonigtej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie
ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy 1
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikow
lub zbiornikow w ktorych znajdowaly sie¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia
fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazoéw, opardéw
lub cieczy. Sprzg¢t przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowisku pracy w
widocznym i tatwo dostgpnym miejscu.

T=\ | ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odlaczyé zasilanie sieciowe przed
2 przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostana zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinno by¢
wymienione. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykac
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.
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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, przewrdceniem 1 uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w
dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki,
reduktor.

spawanych elementéw niezabezpieczonymi czgsciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac
rekawice spawalnicze i1 szczypce.

’ SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé
wililh

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