INSTRUKCJA OBSLUGI

MIG 200 MMA/IGBT

[LL]

UWAGA: Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji obstugi.
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1. Uwagi ogéine

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwerteréw spawalniczych mozna dokona¢ tylko po
dokladnym zapoznaniu si¢ zniniejszg instrukcja obshlugi. 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 podejmg prac¢ z tym urzadzeniem, powinny
skonsultowac¢ si¢ ze swoim lekarzem.
Obsluga serwisowa inaprawa tego urzadzenia moze by¢ prowadzona przez wykwalifikowany
personel, zzachowaniem warunkOw bezpieczenstwa pracy, obowigzujacych dla urzadzen
elektrycznych.
Przerobki we wlasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia, lub
pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powoduja nie tylko utrate gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenie urzadzenia, a jego niewlasciwa
obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

UWAGA:

e Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i ci¢cie metali w
poblizu moze powodowaé zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajgac tym samym do jego uszkodzenia.

e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO |
ELEKTRONICZNEGO

Powyzszy znak umieszczony na urzgdzeniu informuje, ze jest to sprzet elektryczny lub
elektroniczny, ktérego po zuzyciu nie wolno umieszczac z innymi odpadami.

Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla $rodowiska naturalnego.
Nie wolno takiego sprzetu sktadowac¢ na wysypiskach smieci, musi zosta¢ on poddany
recyklingowi.

Informacje na temat systemu zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego mozna
uzyskaé w punkcie sprzedazy urzgdzen, 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. Opis urzadzenia

Urzadzenie MIG 200 MMA/IGBT to inwerterowe, lekkie, przenosne zrodio pradu do
spawania metoda MMA, MIG/MAG i TIG LIFT.
Charakteryzuje si¢ duzg sprawnos$cig, precyzyjng nastawg parametroOw spawania, stosunkowo
malym poborem pradu.
Dla uzyskania jak najlepszych osiggdéw i niezawodnosci urzadzenie wytwarzane jest zgodnie z
najbardziej wymagajacymi standardami, co zapewnia znakomite parametry spawalnicze.
MIG 200 MMA/GBT jest profesjonalnym potautomatem spawalniczym przeznaczonym do
spawania stali niskoweglowej, niskostopowej, stali stopowych, aluminium i jego stopow.
Urzadzenie to znajduje =zastosowanie w warunkach produkcyjnych (przemystowych), jak
1 w warsztatach naprawczych.
Przystosowane jest do zasilania z sieci 230V, 50 Hz.
MIG 200 MMA/IGBT posiada profesjonalny podajniki drutu i gniazdo ,,euroztacze”, co umozliwia
zastosowanie réznych typoéw uchwytéw spawalniczych.
Regulowana indukcyjno$¢ pozwala dodatkowo zmienia¢ twardo$¢ tuku przy spawaniu MIG/MAG,
a w przypadku spawania MMA mozna regulowa¢ dynamike tuku (Arc Force).

3. Parametry urzadzenia

TYP URZADZENIA MIG 200 MMA/IGBT
Napiecie zasilania 230 [V] /50 [Hz]
Zabezpieczenie zasilania 20 [A]

Napigcie wtorne (biegu jalowego) 60 [V]

MMA Prad spawania / sprawnos¢ 20+ 160 [A]/ 60 %
MIG-MAG Prad spawania / napigcie 40 [A]/16 [V] =200 [A]/23 [V]
Sprawno$¢ znamionowa MIG-MAG 200 [A]/45%
Stosowane Srednice 1 masy szpul drutu 0.6; 0.8; 1.0 [mm] / max 5 [kg]
Zabezpieczenie obudowy IP21S

Chtodzenie wentylator

Masa 14 [kg]




4. Opis panelu
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Wyswietlacz — ampery.

Wyswietlacz — volty.

Sygnalizacja zasilania.

Sygnalizacja zadzialania uktadu zabezpieczajacego.

Przetacznik funkcji: MIG, MMA lub TIG LIFT.

Przetacznik funkcji: dwutakt lub czterotakt.

Regulator predkosci podawania drutu dla MIG — regulator pradu spawania dla funkcji MMA

i TIG LIFT.

8. Regulator napigcia pradu spawania dla funkcji MIG. Dla funkcji MMA — regulator dynamiki
tuku (arc force).

9. Regulator twardosci tuku (indukcyjnosci) dla funkcji MIG

NoUnhAEWLD -~

Z tyhu urzadzenia znajduje si¢ wylacznik gldwny, krociec do podtaczenia gazu ostonowego, oraz
gniazdo 36 [V] do podiaczenia podgrzewacza gazu.

5. Przygotowanie do pracy

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ 1 niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac¢ kilku zasad:

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

o Nie umieszczac urzadzenia na mokrym podtozu.

a Uzywac drutu o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong w tabelce.

0 Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na stabilnym podlozu i zabezpieczy¢ przed mozliwoscia
wywrocenia.

a Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodoéw spawalniczych.

o Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

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



6.1 Podtaczanie do sieci

Przed zalaczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia i
czestotliwos$¢. Parametry napigcia zasilajacego podane s3 w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia. Skontrolowa¢ polaczenia przewodoéw
uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajagca. Upewnié si¢ czy sie¢ zasilajagca moze zapewnié
pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowe] dla tego urzadzenia w warunkach jego normalne;j
pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajagcego podane sa w danych technicznych
tej instrukcji. Podlgczenie 1 wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonac
wykwalifikowany elektryk.

6.2 Zakladanie przewodéw spawalniczych

1. Upewni¢ si¢ ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajace;.

2. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakonczony zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podlaczy¢ w znajdujace si¢ na przednim panelu zrédta wlasciwe
gniazdo - wcisng¢ i przekrecic. Zbyt luzne podiaczenie wtyku powoduje przedwczesne wypalenie
wtyku i gniazda pradowego. Przewo6d masowy podlaczamy zazwyczaj do gniazda ,, — 77, w
przypadku stosowania drutu samo-ostonowego przewod masowy podlaczamy do gniazda ,,+”.

W drugie gniazdo pradowe wtykamy wtyk zwisajacy na kablu. Jest to konieczne do
zamkniecia obwodu pradu.

4.Przed zalozeniem przewodu spawalniczego upewnié si¢ czy zalozony jest odpowiedni pancerz
prowadzacy do odpowiedniej $rednicy 1 gatunku drutu elektrodowego. Dla utatwienia producenci
pancerzy prowadzacych, znakuja je odpowiednimi kolorami. Dla drutu o $rednicy do 0, 8 mm,
posiada kolor niebieski, dla drutu o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a dla drutu
elektrodowego o S$rednicy 1,6 mm, kolor zotty. Do spawania stali stopowych i aluminium,
stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania stali niskowgglowej, niskostopowej, miedzi, brazéw
itp., stosuje si¢ pancerze ze spirali metalowej. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwytu
spawalniczego w koncowke pradowa wlasciwa do gatunku i §rednicy drutu elektrodowego.

5.Wtyk EURO przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda znajdujacego si¢ na przednim
panelu spawarki, nastepnie dokreci¢ nakretke reka do oporu.



6.3 Zaktadanie drutu elektrodowego

1. Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. W razie rdznicy rowka rolki ze $rednicg drutu elektrodowego dopasowac
rowek, poprzez odwrocenia lub wymiang rolki. Dla drutow stalowych nalezy uzywac rolek z
rowkami w ksztatcie V, za$§ dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

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

3. Zablokowac¢ szpule przed spadnig¢ciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowa¢ lub odcig¢ zagiety odcinek, nastepnie
spitowac, tak zeby nie byt ostry.

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

6. Koniec drutu wsung¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czgsci podajnika i1 przeprowadzi¢
go nad rolkami napgdowymi i wetkna¢ do kroéca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisna¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie docisku.

8. Zdja¢ dysze gazows i odkreci¢ koncowke pradowa.

9. Wlaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu srodkowym.

10. Uchwyt rozwing¢ tak aby byt w prostej linii, nastepnie nacisng¢ przycisk na uchwycie az do

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

11. Nakreci¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dyszg gazowa.

12. Wyregulowaé site docisku poprzez obrot pokretta dociskowego. Zbyt mala sita docisku,

powodowac bedzie §lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwigkszenie

oporu podawania i odksztalcanie drutu co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.

6.4 Podtaczenie gazu ochronnego

1.Butl¢ z odpowiednim gazem ochronnym nalezy zabezpieczy¢ przed przewroceniem sig.

2.Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

3.Zamontowac¢ reduktor tak aby manometry byly w pozycji pionowe;.

4.Potaczy¢ podtautomat z butlg (wylot z reduktora) odpowiednim wezem. Krociec do podlaczenia
gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

5.0dkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystgpieniem do spawania. Po zakonczeniu spawania,
zawOr butli nalezy zakrecic.

6.Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze
zakloci¢ strumien gazu ostonowego i pozbawi¢ pltynny metal ochrony.

7. Dobor parametréow spawania dla MIG/IMAG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MIG/MAG s3a: napigcie pradu spawania
1 predkos¢ podawania drutu elektrodowego. Zwickszenie napigcia pradu spawania powoduje
zwigkszenie przetopu (glgbokosci wtopienia) 1 wydtuzenie tuku. Zwigkszenie predkosci podawania
drutu elektrodowego powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku gérze od spawanych elementow.
Spowodowane jest to zbyt matym napigciem pradu spawania. Gdy predkos¢ podawania drutu
elektrodowego jest zbyt mata albo napigcie pradu spawania jest za wysokie, na koncu drutu
elektrodowego tworza si¢ duze krople. Zbyt duze rozpryski, §wiadcza o zbyt matym pradzie
spawania lub zbyt duzej predkosci podawania drutu elektrodowego.

Przy spawaniu w pozycjach nasciennych i putapowych, mozna zmniejszy¢ napigcie pradu spawania
o ok. 1+4 V. Przy wykonywaniu spoin wypetniajacych, dla uzyskania gladkiego lica, mozna
zwigkszy¢ napigcie pradu spawania.



8. Spawanie metodg MMA

Urzadzenie MIG 200 MMA/IGBT ma mozliwo$¢ spawania otulonymi elektrodami

topliwymi.
Aby spawa¢ metodg MMA nalezy przyciskiem ,,5” wybra¢ funkcje MMA.

W gniazda pradowe (plus 1 minus) wpig¢ odpowiednie kable.

fod

Pokrettem ,,7” ustawi¢ odpowiedni prad spawania. Zalecany prad spawania, biegunowos¢,
wymagania odnos$nie suszenia podawane sg przez producentéw elektrod na ich opakowaniu.

Pokrettem ,,8” mozna dodatkowo ustawi¢ dynamike tuku (arc force).

9. Spawanie metoda TIG LIFT

Aby spawac¢ metodg TIG LIFT nalezy mie¢ uchwyt TIG z zaworem gazu w r¢kojesci.
Przyciskiem ,,5” wybra¢ funkcj¢ LIFT TIG

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

Za pomocg zacisku uziemiajacego podiaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.
Przewod gazowy z uchwytu TIG podtaczy¢ bezposrednio pod wyjscie gazu z reduktora i odkrecic
zawor gazu.

Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;.

Wtozy¢ wtyk kabla zasilajagcego do gniazda sieci zasilajace;.

Wytacznikiem zasilania wiaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenie.

Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos¢ pradu spawania.

Odkreci¢ zawor na uchwycie TIG, spowoduje to przeptyw gazu ochronnego.

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany material.
Lekko dotkna¢ elektrode o materiat spawany (1) oderwac elektrod¢ od materialu spawanego
poprzez pochylenie uchwytu w taki sposob, aby dysza gazowa dotykata materialu (2 13), co
spowoduje zajarzenie tuku. Nastepnie wyprostowa¢ uchwyt (4) i1 rozpoczaé spawanie. Aby
zakonczy¢ spawanie uchwyt nalezy ,,oderwa¢” od spawanego materiatu.

vl




10. Konserwacja

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola uniknaé zbg¢dnych
zaktocen 1 przerw w pracy.

Codziennie:
a Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowa z odpryskow, smarowaé Srodkami przeciw
odpryskowymi.

o Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sg doktadnie podtaczone.

a Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych 1 przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

a Upewni¢ si¢, ze wokol urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

0 Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:
o Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.
o Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié, a poluzowane czegsci dokrecic.
o Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Uzywanie urzadzenia w Srodowisku
zapylonym (np. pyl weglowy), zawilgoconym, szlifowanie w poblizu urzadzenia (opitki
metalu), moga by¢ powodem awarii lub calkowitego zniszczenia urzadzenia, oraz moze
doprowadzi¢ do porazenia pradem osob znajdujacych si¢ w poblizu.

Nie przestrzeganie wyzej wymienionych zalecen skutkuje utrata gwarancji, a ewentualne
uszkodzenia nie podlegaja naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim Srodowisku, nalezy dokonywa¢é czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki spr¢zonym powietrzem.



11. Zaktécenia w pracy spawarki

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
pracuje)

Za stabo dokrgcony docisk

Dokreci¢ docisk prawidlowo

Zanieczyszczona, lub
prowadnica drutu w uchwycie

zagnieciona

Wymieni¢ prowadnice drutu

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
srednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki
ze $rednica drutu

Zablokowany drut
w koncoéwcee pradowe;j

elektrodowy

Wymieni¢ koncowke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik podajnika
nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncéwka pradowa

Wymieni¢ koncoéwke na nowa

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

Wymieni¢ koncoéwke na nowa
Wymieni¢ rolk¢ lub dobraé¢ rolke
do $rednicy stosowanego drutu

Zanieczyszczona lub zagigta prowadnica
drutu w uchwycie

Wymieni¢ prowadnice drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wtasciwego styku zacisku przewodu
powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dlugi i nieregularny

Napie¢cie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwickszy¢é predkos¢ podawania
drutu

Luk zbyt krétki

Napiecie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Po wlaczeniu zasilania lampka
sygnalizacji nie Swieci si¢

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w  zasilaniu

sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wylacznik gtowny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke

Uszkodzony bezpiecznik w urzadzeniu

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny




12. Przygotowanie krawedzi w metodzie MIG/MAG

nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
SpovYy Spawaniu s /mm/ | b /mm/| ¢ /mm/ | r/mmv | o /%
inal -
brzezng Jju s | 04 | o1 | 53 | 1<
spoina || [ N SRR | o6 | o2 - :
b
spoina || | | g | do6 | do2 - -
3-6
spoina " h .
i 4-12 | do3
spoina AP R IS K] £
59‘\’;"3 4-30 | do3 | 2-5 - | 40-50
: 20-30
v 520 | do3 | do3 . 0
40 -60
spoina
X >12 | do3 | do3 - | 40-60




wymiary

nazwa | przekrdj zlacza przed i po
Spomy Spawaniu s/mm/_b/mm/_c/mm/_r/mm/_ o /°
swgica
1/2Y
spoina
K >10 do 3 do4 40 - 60
>15 do3 1-3 | 6-8 20-25
spcl)_ina 1 do 2 . - 60 -120
spfiina >1 do2 | do2 60 -120




13. Bezpieczenstwo uzytkowania

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
‘q\ wytwarzaja wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego,
9 podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do
sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania mogg
powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno unika¢ si¢ dotykania ich
gota reka, przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodow
spawalniczych.

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

Kable spawalnicze, przewody masowe, zaciski uziemiajgce 1 urzadzenia
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania
= wytwarzane s3 szkodliwe opary 1 gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy
unika¢  wdychania oparow 1 gazow. Powierzchnie elementow
przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske, lub przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby
postronne, znajdujagce si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych,
pochianiajacych promieniowanie ekrandéwl. Chroni¢ nieoslonigte czgsci
ciala odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.
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POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:
Prad elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokot
niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zakldcaé
prace rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ ulozone
rownolegle, jak najblizej siebie.
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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 materialy i
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac¢ zamknietych pojemnikow lub
zbiornikdOw w ktorych znajdowaty si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia
tatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazoéw, oparow
lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze 1 gasnice proszkowe lub
$niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w
widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

"= ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odlaczyé zasilanie sieciowe przed
2 przystagpieniem do jakichkolwiek napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykac ostrych krawedzi
ani gorgcych przedmiotow.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle
i poprawnie dzialajacy reduktor. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w
pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrddet ciepta,
przewroceniem i uszkodzen mechanicznych. Utrzymywaé w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementdw niezabezpieczonymi czgSciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowaé
rekawice spawalnicze 1 szczypce.

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