INSTRUKCJA OBSEUGI INWERTOROW SPAWALNICZYCH

Urzadzenia spawalnicze TIG :

TIG VIPER 185P DIGITAL

TIG VIPER 225P DIGITAL

TIG VIPER 225PH

TIG VIPER 225 DIGITAL-HF
TIG VIPER 225-HF

TIG VIPER 275 DIGITAL-HF
TIG VIPER 325 DIGITAL PULS
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TIG VIPER 225P AC/DC

TIG VIPER 335P AC/DC
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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertoréw spawalniczych, mozna dokonaé 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 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 i naprawy tych urzadzen moga
by¢ prowadzone tylko przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa
pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przer6bki we wiasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiane cech uzytkowych urzadzen, lub
pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzen, we wilasnym zakresie,
powoduja nie tylko utratg gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewtasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenia urzadzenia, oraz jego niewtasciwa
obstuga, powoduje utrate gwarancji

UWAGA:
¢ Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w
poblizu spawarki moze powodowaé zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
o W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywa¢ 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 miedzynarodowym
prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi byé skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.
Jako wlasciciel urzadzen powinienes otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie
skladowania od naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucaé osprzetu elektrycznego
razem z normalnymi odpadami! Stosujac te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie
cztowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia inwertorowe nowej serii VIPER sa lekkimi, przenosnymi, zrodtami energii.

Dla uzyskania jak najlepszych osiagéw i niezawodnosci, urzadzenia te wytwarzane sa zgodnie z
najbardziej wymagajacymi standardami co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze, zaréwno
dla metody MMA, TIG DC i TIG AC. Przeznaczone sa do pracy w warunkach terenowych i
stacjonarnych, wykonywania wszelkiego rodzaju prac naprawczych. Wszystkie urzadzenia z nowej
serii VIPER bazuja na 60% sprawnosci spawania. Posiadaja znakomita charakterystyke tuku dla
elektrod rutylowych i zasadowych. Urzadzenia do spawania metoda TIG DC i TIG AC posiadaja w
petni funkcjonalny panel sterujacy, umozliwiajacy nastawienie wszystkich parametréw spawania.
Wszystkie powyzsze urzadzenia posiadaja funkcje: HOT START, ANTI STICK i ARC FORCE.



3. DANE TECHNICZNE

VP Napigcie S x Napigcie - - - -
sasilania | SPrawnose | biegu | Zabezpieczenie | Zabezpieczenie | Masa
URZADZENIA V] PJ [A/%] Jal([)\v;]ego [A] obudowy IP [ka]
IE:SGP\Q |P GEIBI' AL | 20 180/60 56 20 IP23 9,2
JZ'SGP\Q |P GEIBI' AL | 20 200/60 56 25 IP23 13,2
JZ'SGP\A'PER 230 200/60 56 25 IP23 13,2
DI VIPER225 | 230 | 200060 56 25 IP23 9
JZ'SQ"F'PER 230 200/60 56 25 IP23 9
DISVIPERZIS| 400 | 250060 54 16 IP23 18,2
gZ'SG{\)’C'PER 400 315/60 70 20 IP23 35
DS VIPER30) 400 | 300060 54 20 IP23 18,4
gzlgp\ch;/EDFé 230 200/60 62 16 IP23 26,6
gS'SP\QE/EDRC 400 315/60 54 20 IP23 32,8

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawa¢é
na znamionowej wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60%
o0znacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygnigcia

urzadzenia.




4. OPIS PANELU TIG VIPER 185P DIGITAL
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Regulator wyptywu gazu po spawaniu
Wyswietlacz

Dioda sygnalizujaca przegrzanie
Przetacznik funkcji puls

Regulator pradu opadania
Przetacznik 2T/4T

Przetacznik funkcji TIG/MMA
Regulator pradu spawania

Gniazdo o polaryzacji ujemnej

10. Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego
11. Gniazdo sterowania TIG

12. Gniazdo o polaryzacji dodatniej
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4.1. OPIS PANELU TIG VIPER 225P DIGITAL
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Wiacznik gtéwny

Przetacznik funkcji TIG/MMA

Dioda sygnalizujaca przegrzanie

Regulator pradu spawania

Regulator pradu dolnego zakresu (przy funkcji PULS)

Wyswietlacz

Przetacznik funkcji 2T/4T

Przetacznik funkcji PULS

Regulator pradu opadania (dla funkcji PULS)
Regulator czestotliwosci (dla funkcji PULS)

Gniazdo o pol
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4.2 OPIS PANELU TIG VIPER 225PH
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4.3 OPIS PANELU TIG VIPER 225 DIGITAL-HF

/TIG VIPER 225 Digital-HF function\
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4.4 OPIS PANELU TIG VIPER 225-HF
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4.5 OPIS PANELU TIG VIPER 325-DC
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Dioda sygnalizujaca przegrzanie
Narastanie pradu — czas narastania
Prad spawania

Dolny prog pradu — prad bazy
Opadanie pradu — czas opadania
Opadanie pradu — wartos¢ opadania
Wyptyw gazu po spawaniu — czas wyplywu
Balans (czyszczenie)

Czgstotliwos¢ pulsu

10. Narastanie pradu — wartos¢ narastania
11. Gniazdo o polaryzacji ujemnej

12. Wyjscie gazu

13. Gniazdo zdalnego sterowania

14. Wyjscie cieczy chtodzacej

15. Gniazdo o polaryzacji dodatniej

16. Wyswietlacz

17. Przetacznik wyboru funkcji puls

18. Przelacznik wyboru metody spawania
19. Przelacznik wyboru dwutakt/czterotakt
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4.6 OPIS PANELU TIG VIPER 275 DIGITAL-HF | VIPER 330 DIGITAL-HF

Urzadzenia TIG VIPER 275 DIGITAL-HF i 330 DIGITAL-HF maja identyczne panele.
Opis na podstawie modelu 330 DIGITAL-HF.

4 TIG VIPER

330-HF function
ON

Ce

Wyswietlacz

Przetacznik funkcji TIG/MMA
Wihacznik zdalnego sterowania
Dioda sygnalizujaca przegrzania
Regulator pradu spawania
Regulator pradu opadania
Przetacznik funkcji 2T/4T
Wihacznik gtowny

Wyptyw gazu po spawaniu

10. Regulator funkcji Arc Force

11. Gniazdo zdalnego sterowania
12. Gniazdo o polaryzacji ujemnej
13. Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego
14. Gniazdo sterowania Tig

15. Gniazdo o polaryzacji ujemnej
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4.7 OPIS PANELU TIG VIPER 225P AC/DC , VIPER 335P AC/DC

Urzadzenia TIG VIPER 225P AC/DC i 335P AC/DC maja identyczne panele.
Opis na podstawie modelu 335P AC/DC.
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Wyswietlacz parametrow spawania
Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego
Wybdr metody spawania: TIG AC/TIG DC
Przetacznik funkcji PULS

Wybor trybu pracy: MMA/TIG

Wyhbor trybu pracy: 2-takt, 4-takt

Gniazdo zdalnego sterowania

Gniazdo sterowania TIG

Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego

10. Gniazdo o polaryzacji ujemnej

11. Wyplyw gazu przed rozpoczeciem spawania
12. Prad bazowy

13. Prad opadania

14. Dolny prdg pradu, spawanie PULS

15. Wyplyw gazu po zakonczeniu spawania

16. Regulacja wypetnienia krateru

17. Regulacja ,,balansu” pradu spawania

18. Regulacja czestotliwosci pulsu

19. Regulacja dynamiki tuku :ARC FORCE”
20. Gniazdo o polaryzacji dodatniej

CoNoak~wNE
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5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

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

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

. Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewod6w spawalniczych.

. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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

abhwiN

5.1 PODLACZENIE DO SIECI

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilosé¢ faz i
czestotliwose pradu. Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi
tej instrukcji i na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowaé potaczenia przewodéw uziemiajacych urzadzenia z siecia zasilajaca.

Upewnic¢ sie czy sie¢ zasilajaca moze zapewnié pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji. Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé
wykwalifikowany elektryk.

5.2 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1. Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ sig czy wytacznik gtéwny
jest w pozycji wytaczone;.

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

3. W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznaé
si¢ z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastgpnie podiaczy¢ kable wyjsciowe
do gniazd wyjsciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji. Wtozy¢ tacznik z wypustem w linii
z odpowiednim wcigciem w gniezdzie i obrdci¢ go o okoto Y4 obrotu zgodnie zruchem
wskazéwek zegara. Nie dokrecaé wtyku na site.

6. SPAWANIE METODA MMA

1. Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac¢ je.

2.Za pomoca zacisku uziemiajacego podiaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

3. Zamocowa¢ odpowiednia elektrode w uchwycie spawalniczym.

4. Whozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;j.

5. Wytacznikiem zasilania wlaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenia.

-13-



6. Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagana warto$¢ pradu spawania.

7. Zachowujac wiasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.

Dla unikniecia rozpryskéw podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spawu, nalezy stosowaé
zalecenia podane na opakowaniu stosowanych elektrod tj.: prad spawania, pozycje spawanie, czas i
temperaturg suszenia.

7. SPAWANIE METODA TIG HF

1. Wihozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac¢ je (uchwyt masowy do
(+), uchwyt TIG do (-)).

2. Za pomoca zacisku uziemiajacego podiaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

. Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowej.

. Whozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajacej.

. Wytacznikiem zasilania wtaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenia.

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

. Ustawi¢ tryb spawania TIG HF

. Nacisna¢ lub przytrzyma¢ przycisk na uchwycie.

9. Powoli zbliza¢ uchwyt do spawanych elementéw az do momentu zajarzenie sig tuku.

(02006 BN N ¥b)

o

8. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MMA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MMA sa: rodzaj, napiccie i nat¢zenia
spawania, predkos¢ spawania, grubos¢ elektrody i spawanego materiatu.

Wielkos¢ pradu reguluje sie tak aby tuk mogt pewnie zajarzaé sig, a w trakcie spawania byt
réwnomierny i stabilny. Dla utatwienia zajarzenia si¢ tuku, urzadzenia wyposazono w funkcj¢: HOT
START, ANTI STICK i ARC FORCE.

Funkcja HOT START ,,goracy start” polega na chwilowym zwiekszeniu pradu spawania ponad
ustawiona warto$¢ w momencie zajarzenia tuku.

ANTI STICK ,przeciwzwarciowa” ograniczenie pradu zwarcia zapobiegajace przyklejeniu
elektrody przy zajarzeniu tuku i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia.

ARC FORCE ,,regulacja pradu zwarcia” skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania
co powoduje stabilizowanie tuku niezaleznie od jego dtugosci.

9. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda TIG sa: rodzaj, napiecie i natezenia
spawania, predkos¢ spawania, srednica elektrody i spawanego materiatu. Rodzaj i $rednica
materiatu dodatkowego. Dla uzyskania petnej stabilizacji tuku i catkowitego wyeliminowania
kraterdw poczatkowego i koncowego, rozpoczecie i zakonczenie spoiny nalezy wykonaé na
ptytkach weglowych, ktére po zakonczeniu spawania usuwa si¢ przez odcigcie. Spoiny wykonuje
si¢ z reguty metoda "w lewo" przesuwajac uchwyt spawalniczy ruchem prostoliniowym pod katem
15° do 80° w stosunku do powierzchni metalu. Do jeziorka ptynnego metalu dodaje si¢ spoiwa pod

_14-



katem 15° do 20° ruchem skokowo-wstecznym. Koniec spoiwa powinien znajdowa¢ sie w strefie
ostony gazowej. Unika¢ zwaré spoiwa z elektroda wolframowa. Diugos¢ elektrody wolframowej na
zewnatrz dyszy gazowej uchwytu spawalniczego wynosi ok. 3 + 5 mm. Technika uktadania spoin
zalezy od typu ztacza, grubosci materiatu i pozycji spawania. Przy wykonywaniu potaczen nalezy
mozliwie zawsze stosowa¢ spawanie w pozycji podolnej i nabocznej. Najkorzystniejsze wyniki przy
wykonywaniu jednostronnych spoin czotowych zapewnia spawanie na podkiadach ze stali
zaroodpornej z rowkiem o szerokosci ok. 4 do 5 mm i glebokosci 1,5 do 2 mm ulatwiajacym
prawidtowe formowanie grani spoiny.

10. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Obiawy

Przvczvna

Postepowanie

Luk nie zajarza si¢

Brak wtasciwego styku
zacisku przewodu

Poprawi¢ styk zacisku

powrotnego
?u_k zbyt diugi Prad spawania za Zmniejszy¢ wartos¢ pradu spawania
i nieregularny wysoki
Luk zbyt krotki Prad spawania za niski | Zwigkszy¢ wartos¢ pradu spawania

Po wiaczeniu zasilania
sygnalizacja nie $wieci
sie

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie
koniecznosci wymieni¢ uszkodzony na
nowy o tej samej wartosci i tego
samego typu

Zadziatat uktad
zabezpieczenia
termicznego

Znalez¢ i usunaé przyczyne
przegrzania

Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne
nie sg zastoniete, w razie potrzeby
odstoni¢ je

Po wiaczeniu zasilania
Swieca si¢ lampki zotta
i sygnalizacyjna

Uaktywnione
zabezpieczenie
termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia
urzadzenia i ponowi¢ probe

11. KONSERWACJA

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosé i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola uniknaé¢ zbednych
zaklOcen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Sprawdzi¢, 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 czesci.

Co miesiac:
» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.
» Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié¢, a poluzowane czesci dokrecié.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca Sprezonego powietrza.
-15-



12. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE TIG

nazwa | przekroj 2iacza przed i po wymiary
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
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13. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODATIG

Spawanie TIG wymaga szczeg6lnie doktadnego oczyszczenia brzegéw spawanych przedmiotéw z
wszelkich zanieczyszczen, takich jak tlenki, rdza, zgorzelina, smary, farby. Spawane brzegi
przedmiotdw musza by¢ doktadnie przygotowane, tak aby nie ulegaty odksztatceniu w czasie
spawania i zmieniaty przez to np. odstepu i kata ukosowania rowka spawalniczego. Stosuje si¢ w
tym celu sczepianie spoinami szczepnymi o diugosci od 10 do 30 mm i odstepie od 10 do 60 mm, w
zaleznosci od sztywnosci (grubosci) spawanych przedmiotéw, podobnie jak przy spawaniu
tukowym recznym elektrodami otulonymi. Technika spawania polega na tym, ze po zajarzeniu tuku
wykonuje sig¢ mate ruchy kotowe elektroda, az do uzyskania wymaganej objetosci jeziorka spoiny,
po czym odchyla sie uchwyt od pionu o kat ok. 15°, w kierunku przeciwnym do kierunku spawania i
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przesuwa stopniowo wzdtuz ziacza, stapiajac przylegajace do siebie krawegdzie spawanych
przedmiotow.

Materiat dodatkowy powinien by¢ podawany do obszaru spawania pod katem 10 + 25° do
plaszczyzny ztacza, przed jeziorkiem spoiny, z predkoscia zalezna od ilosci stopiwa koniecznego do
uzyskania wymaganego ksztattu spoiny. Nastepnie drut jest wycofywany z obszaru tuku i uchwyt
przesuwany w kierunku spawania. Czynnosci te sa powtarzane, az do wykonania catego ztacza.
Uchwyt i material dodatkowy musza by¢ przesuwane rdwnomiernie, tak aby jeziorko spoiny oraz
nagrzany i nadtopiony koniec drutu i zakrzepnigty metal spoiny nie byly wystawione na dziatanie
powietrza, ktére moze spowodowa¢ silne utlenienie obszaru spawania, materiatu dodatkowego i
SWC.

Ksztatt konca elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz wptywa na
fatwos¢ spawania i gighokos¢ przetopienia. Zalecane sposoby przygotowania koncéwek elektrod
nietopliwych:

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

b)

14. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

R PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
N\ | wytwarzaja wysokie napiecie. Nie dotykaé uchwytu spawalniczego,
podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest witaczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowaé
porazenie elektryczne, dlatego powinno si¢ unikaé¢ dotykania ich gota reka ani
przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowaé na
mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewod6w spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podiaczone do sieci, jak rdéwniez 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.
? PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie

g
W

\

patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowaé maskg lub
przytbice ochrona z odpowiednim filtrem. A osoby postronne, znajdujace si¢ w
poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie
ekranami. Chroni¢ nieostonicte czesci ciata odpowiednia odzieza ochronna
wykonang z niepalnego materiatu.

-18-



OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania
wytwarzane sa szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Unikaé
wdychania tych opardw i gazéw. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio
wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawaé w zamknigtych
pomieszczeniach. Powierzchnie elementdw przeznaczonych do spawania
powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje
odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére ulegaja rozkladowi podczas spawania
wytwarzajac toksyczne gazy.

[:%‘

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokdt niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktdca¢ prace rozrusznikdw
serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone rédwnolegle, jak najblizej
siebie.

i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania moga powodowaé pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne.
Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca
pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikéw lub zbiornikéw w ktorych
znajdowaly sig¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢
przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie spawaé
w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy
(koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany
w poblizu stanowisku pracy w widocznym i fatwo dostgpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed
przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostana zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenia przewodow czy izolacji, bezzwiocznie powinny by¢ usunigte.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykac ostrych krawedzi ani
goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajacy reduktor. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowe;j.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrodet ciepta, przewrdceniem i
uszkodzefi mechanicznych. Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementéw niezabezpieczonymi czeéciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowaé rekawice
spawalnicze i szczypce.

Urzadzenie to spelnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

Wyrob jest zgodny Dyrektywa 73/23/CEE

Z dyrektywami Dyrektywa 89/336/CEE

Unii Europejskiej i spetnia Dyrektywa ROHS 2002/95/WE

Wymagania zawarte w normach Z uzupetnieniami:

Zharmonizowanych: 2005/747/WE; 2006/310/WE
EN 60974-1

EN 60974-10
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