INSTRUKCJA OBSLUGI
INWERTEROWEGO POLAUTOMATU
SPAWALNICZEGO

MIG 19011 MMA

UWAGA: Prosimy uzywaé spawarki po bardzo dokladnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany
personel odpowiedzialny za instalacje¢, konserwacjg, przeglady okresowe i naprawg urzadzenia.
2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed praca z urzadzeniem nalezy doktadnie i z pelnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizszg instrukcja obshugi.

3. Po zapoznaniu si¢ z ponizszg instrukcja obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostgpnym dla
innych uzytkownikow urzadzenia.
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1. UWAGI OGOLNE

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w

tej instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia samego urzadzenia oraz narazi¢ uzytkownika na

powazne obrazenia ciata a nawet $mier¢. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy
urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prac¢ z urzadzeniem, powinny
skonsultowac¢ si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia moga by¢ prowadzone przez
wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw bezpieczefistwa pracy obowigzujacych dla urzadzen
elektrycznych.
Przerobki we wlasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utratg
gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy oraz niewlasciwa obstuga
moga spowodowac uszkodzenie urzadzenia i utratg gwarancji.

g Uruchomienia, instalacji i eksploatacji pétautomatu spawalniczego mozna dokonaé tylko po

UWAGA:

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

e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

e W przypadku Kkonieczno$ci pracy w takim S$rodowisku nalezy dokonywaé
czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym
powietrzem.

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO |
ELEKTRONICZNEGO

Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu 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 srodowiska naturalnego.
Nie wolno takiego sprzetu sktadowa¢ na wysypiskach $mieci, musi zosta¢ on poddany recyklingowi.
Informacje na temat systemu zbiérki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego mozna
uzyskac w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.

Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu elekirycznego i elektronicznego
narzuca na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.



2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia z serii MAGNUM PROFI INVERTER sa profesjonalnymi potautomatami spawalniczymi
przeznaczonymi do spawania stali niskoweglowej, niskostopowej (MAG), stali stopowych (MIG).
Znajduja zastosowanie w warsztatach §lusarskich, warsztatach naprawczych, przemystowych, fabrykach itp.

Zrédto  pradu  zostalo zbudowane na tranzystorach IGBT  zapewniajacych minimum zaklocen
elektromagnetycznych, male straty mocy w ukladach podstawowych, umozliwiajace zwigkszenie wydajnosci
i niezawodnosci zrodta pradu. Bardzo wysoka wydajnosc, przektadajaca si¢ bezposrednio na mniejsze zuzycie
energii, oraz wysoka czgstotliwo$¢ przetaczania, zapewniaja blyskawiczne dostosowanie pradu do zmian
parametrOw w czasie spawania.

3. DANE TECHNICZNE

MODEL MIG 1901l MMA
Zasilanie AC 230 [V], 50 [Hz]
Pobor energii 6,6 [kVA]
Wymagane zabezpieczenie 25 [A]
Prad spawania MMA 50 + 200 [A]
Prad spawania MIG/MAG 50 + 200 [A]
Napigcie spawania MIG/IMAG 17,5+ 28 [V]
Napigcie biegu jatowego 59 [V]

Predkos¢ podawania drutu 1.5+ 16 [m/min]

Srednica drutu 0.6/0.8//1.0 [mm]

Sprawnos$é 60 %
Wspotezynnik ,,Power factor” 0.75
Klasa ochrony obudowy 1P21S
Klasa izolacji F
Waga 11 [kg]

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawa¢ na
znamionowej (maksymalnej) wartosci pradu spawania, bez konieczno$ci przerywania pracy. Cykl pracy 60%
oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygnigcia
urzadzenia.

Cykl pracy 100% oznacza, ze potautomat moze pracowa¢ w sposob ciagly, bez przerw.



4. OPIS PANELU MIG 19011 MMA
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. Dioda sygnalizacji zasilania.

. Dioda sygnalizacji przegrzania/awarii.

. Przycisk kontrolny wysuwu drutu dla MIG/MAG.

. Przelacznik metody spawania MIG — MMA.

. Pokretto regulacji predkosci podawania drutu dla MIG/MAG.
. Gniazda pradowe, wyjsciowe.

. Euro gniazdo.

. Pokretto regulacji pradu spawania dla MMA.

. Pokretto regulacji pradu spawania dla MIG/MAG.
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UWAGA:
Wytacznik glowny zasilania oraz krociec do podiaczenia gazu ochronnego znajduje si¢ z tytu urzadzenia.

KOMORA PODAJNIKA
20. Pokretto regulacji upalania drutu



5. PODLACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilos¢ faz i czgstotliwo$¢ przed zalaczeniem tego urzadzenia do sieci
zasilajacej.
Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia.
Skontrolowa¢ potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca. Upewnié si¢ czy sie¢
zasilajaca moze zapewni¢ 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.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajacych podlaczy¢ wg. nizej zamieszczonych wskazowek.
Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze z6tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze podtaczany do gniazda
oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na 230 czy 400 [V]

| Symbol uziomu.

Sie¢ zasilajaca powinna charakteryzowaé si¢ stabilnym napieciem. Przekroj przewodow zasilajacych
powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5 mm.

6. ZAKLADANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH MIG/MAG

[

. Upewni¢ si¢ ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajacej.

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

. Wtyk przewodu masowego podiaczy¢ w znajdujace si¢ na przednim panelu gniazdo ,.6” - wcisnaé i
przekrgcié. Zbyt luzne podtaczenie wtyku powoduje przedwezesne wypalenie wtyku i gniazda pradowego.
Przewdd masowy podtaczamy zazwyczaj do gniazda ,, — .

4. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewnic¢ si¢ czy zatozony jest odpowiedni pancerz prowadzacy
do odpowiedniej $rednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla ulatwienia 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 $rednicy 1,6
mm, kolor zotty. Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do spawania
stali niskoweglowej, niskostopowej, miedzi, brazow itp., stosuje si¢ pancerze ze spirali metalowe;j.
Pamieta¢ nalezy o wyposazeniu uchwytu spawalniczego w koncowke pradowa wiasciwa do gatunku i
$rednicy drutu elektrodowego.

5. Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda znajdujacego si¢ na przednim panelu spawarki ,,7”,

nastepnie dokreci¢ nakretke reka do oporu.

w N

7. ZAKLADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1. Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole napgdowym odpowiadaja rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. W razie roznicy rowka rolki ze $rednica drutu elektrodowego dopasowa¢ rowek,
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poprzez odwrdcenia lub wymiang rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztalcie

V, za$ dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztalcie U.

Natozy¢ szpulg z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by kierunek

odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu do zespotu napgdowego.

Zablokowa¢ szpule przed spadnigciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowac lub odcia¢ zagigty odcinek, nastgpnie spitowac,

tak zeby nie byt ostry.

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

Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czg$ci podajnika i przeprowadzi¢ go nad

rolkami napedowymi i wetkna¢ do kroéca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

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

Zdja¢ dyszg gazowa i odkreci¢ koncowke pradowa.

Wiaczy¢ urzadzenie, nastepnie pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu srodkowym.

0. Uchwyt rozwing¢ tak aby byt w prostej linii, nastepnie nacisna¢ przycisk w uchwycie lub na panelu
urzadzenia ,,3” az do momentu pojawienia si¢ drutu w wylocie uchwytu (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

1. Nakreci¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa.

2. Wyregulowa¢ site docisku poprzez obrot pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku, powodowac
bedzie $lizganie si¢ rolki napgdowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwigkszenie oporu podawania i
odksztatcanie drutu co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.

8. PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

. Butlg z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ w poblizu potautomatu i zabezpieczy¢ ja przed
przewroceniem si¢, mocujac ja do wspornika przy pomocy tancucha.

. Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkreci¢ zawor butli w celu usunigcia ewentualnych
zanieczyszczen.

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

. Polaczy¢ potautomat z butlg (wylot z reduktora) odpowiednim wezem. Krociec do podiaczenia gazu
ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

. Odkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor butli
nalezy zakrecic.

. Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciaggu — podmuch powietrza moze zaklocic
strumien gazu ostonowego i pozbawi¢ ptynny metal ochrony.

9. SPAWANIE METODA MMA

Urzadzenie MIG 19011 MMA ma mozliwo$¢ spawania otulonymi elektrodami topliwymi.

Aby spawa¢ metoda MMA nalezy ustawi¢ przycisk ,,4” w pozycji oznaczonej] MMA.
W gniazda pradowe ,,6”, (plus i minus) wpia¢ odpowiednie kable.
Pokretlem ,,8” ustawi¢ odpowiedni prad spawania. Zalecany prad spawania, biegunowo$¢, wymagania

(o]

dno$nie suszenia podawane sa przez producentow elektrod na opakowaniu.

10. KONSERWACJA

S
n

topien ochrony tego urzadzenia to IP21S, wigc nie wolno uzytkowaé¢ urzadzenia na deszczu, ani naraza¢ go
a dziatanie wilgoci.

Aby przedhuzy¢ zywotnosé i niezawodna prace urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1.

2.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.
Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.



3. Uzywa¢ drutu o $rednicy i cigzarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.

4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na potce znajdujace;j si¢ z tylu pétautomatu i zabezpieczy¢ przy pomocy
tancucha przed mozliwo$cig przewrdcenia.

5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodow spawalniczych.

6. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.

7. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: r¢kawice, fartuch, buty robocze, mask¢ lub
przylbice.

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki eksploatacji. Prawidtowe

korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zb¢dnych zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dyszg gazowa z odpryskow, smarowaé srodkami przeciw rozpryskowymi.
» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewodow. 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 oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca spre¢zonego powietrza.

11. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementéw cienkich i technika
"ciagnij" dla elementow grubszych. Spoiny czolowe w pozycji pionowej dla elementow cienkich nalezy
wykonywacé od gory do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac technika "pchaj",
ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w plaszczyznie prostopadiej do
kierunku spawania. W przypadku wypelniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, konicem
uchwytu nalezy wykonywa¢ poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementow -zbyt duzy kat pochylenia
moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu
powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dlugim zmniejsza gigboko$¢ wtopienia - spoina jest szeroka i ptaska,
a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk.

Spawanie tukiem krotkim (przy tej samej gestosci pradu) zwigksza glebokos§¢ wtopienia - spoina jest wezsza,
a rozprysk materialu staje si¢ mniejszy. Predko$¢ spawania jest parametrem wynikowym przy danym
natezeniu pradu i napigciu tuku oraz zachowaniu wlasciwego ksztaltu $ciegu spoiny i gdy predkos¢ spawania
ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy odpowiednio zmieni¢ nate¢zenie pradu lub napigcie tuku. Wzrost
predkosci spawania sprawia, ze spoina jest wezsza i maleje glgboko$¢ wtopienia, a przy dalszym wzroscie
pojawiaja si¢ podtopienia lica. Najwicksze predkosci spawania, bez podtopien, mozna uzyskaé przez
zwigkszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie przedmiotu z goéry na doét lub pochylenie palnika w
kierunku spawania. Mate predkosci spawania powoduja, ze zwigksza si¢ glebokos§¢ wtopienia, szeroko$¢ lica i
wysoko$¢ nadlewu.

Nadmierne wydtuzenie lub skrocenie tuku moze
LisL2 spowodowa¢ niestabilne jarzenie si¢ tuku i zta jako$¢
spoiny.

L1 L2 L1, L2 - dlugos¢ tuku




“pchaj” "ciagnij" Na glebokos¢ wtopienia znaczacy wplyw ma takze

kierunek kierunek  spawania -  prowadzenie  uchwytu
—Spawania_ spawalniczego.
H2>H1

H1, H2 — glebokos¢ wtopienia

12. SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W LUKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu oslonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania
(napigcie i natezenie) rozréznia si¢ trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY

- stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych
l gestosciach pradu 1 dlugim tuku
° - niezalecany w pozycjach przymusowych
NATRYSKOWY

- stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu
! - niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY

- stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem
I I l - zalecany do spawania elementdw o matej grubosci

i w pozycjach przymusowych



13. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZ| W METODZIE MIG/MAG

nazwa | przekrj ziacza przed i po wymiary

spoiny spawaniu s/mm/ | b/mmv/| ¢/mm/ | r/mm/ | o 70/

spoina | —l b ¢ oo
brzezna f§ | omsPRmm | Q04 | do1 | s-3s | 1S -

spoina | Hu-— do6 | do2 . - ;

spoinal%* do6 | do2 . - -
3-6

.8 . .
spoina HE— 4-12 | do3 | - - .

5 a 2
e “ Bl i |03 | - - |40-50
e !

ooe 4-30 | do3 | 2-5 - | 40-50
20-30
spoina
+V >20 do3 do3 - 04
40-60
spoina
X >12 do3 do3 - 40- 60




wymiary

nazwa | przekréj zlacza przed i po
spoiny Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ o /°/
sggca
lub 3-30 do3 do 4 40 - 60
1/2Y
spoina
K >10 | do3 do4 40-60
spgina >15 | do3 1-3 | 6-8 | 20-25
>1 do2 - = 60-120
spoina —IE& 1 a | w2 | w2 60-120




14. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu
w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnice drutu
elektrodowego

Rowek zatozonej rolki nie
odpowiada $rednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednicg drutu

Zablokowany drut elektrodowy
w koncowce pradowej

Wymieni¢ koncowke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Uszkodzony ukiad sterowania

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego

Uszkodzona koncoéwka pradowa

Wymieni¢ koncowke na nowa

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

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

Luk nie zajarza si¢

Brak wilasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dtugi
i nieregularny

Napigcie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwigkszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Luk zbyt krotki

Napigcie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predkos¢ 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 wytacznik

Wymieni¢ wylacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke

15. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podlaczonego materiatu
spawalniczego, gdy urzadzenie jest wiaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod
pradu spawania moga powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé si¢
dotykania ich gota r¢ka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodoéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest
zabronione!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze
powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo
pracy.
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OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sa
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢
odpowiednio wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawaé
w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie
elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢é wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktore ulegaja
rozkladowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.
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PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie
nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z
odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostonigte czgsci ciata
odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

o

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokol niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zakléca¢ pracg rozrusznikow serca.
Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowaé pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy miec¢
na sobie r¢gkawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawaé¢ zamknietych
pojemnikéw lub zbiornikow w ktorych znajdowaly si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych
cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazow, oparow lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien byc
usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle i poprawnie
dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i staé w pozycji pionowej.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrodel ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami
mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej:
butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych
elementdw niezabezpieczonymi czg$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac¢ r¢kawice spawalnicze i szczypce.

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




