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OSTRZEZENIE! Uruchomienia, instalacji i
eksploatacji spawarek inwertorowych, moina
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu si¢ z

niniejsza instruk¢ja obstugi. Nieprzestrzeganie
zaleceri zawartych w tej instrukcji moze narazi¢
uzytkownika na powazne obrazenia ciata, Smier¢
lub uszkodzenia samego urzadzenia.
Podczas pracy spawarka zaleca sie zawsze przestrzegaé
podstawowych zasad bezpieczenistwa pracy, w celu unikniecia
wybuchu pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub
obrazeniamechanicznego.
Zachowaj instrukcje do ewentualnego przysziego
wykorzystania.

1.0GOLNE WARUNKI BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA:

1. Niniejszy sprzet nie jest przeznaczony do uzytkowania przez osoby o

ograniczonej zdolnoscifizycznej, czuciowejlub psychicznej.
Osoby niepetnoletnie lub osoby nie majace doswiadczenia i
znajomosci sprzetu nie moga obstugiwac spawarek inwertorowych,
chyba ze odbywa sie to w celach szkoleniowych zgodnie z instrukcja
uzytkowania sprzetu i pod nadzorem instruktora zawodu
odpowiadajacegoza ich bezpieczenstwo.

2. fi_| UWAGA: Sprawnos¢ reagowania moze ulec
m uposledzeniu na skutek spozycia alkoholu,

= — ) zaizywania lekéw i narkotykéw, takie w
wyniku chordb, goraczki i zmeczenia. W takich wypad-
kach nalezy zrezygnowac z wykorzystania spawarki.

3. W miejscu pracy nalezy utrzymywac porzadek i dobre o$wietlenie.
Nieporzadek i zte oSwietlenie przyczyniaja sie do
wypadkéw.

4. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio
\izm wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny.

) Niewolnospawacw zamknietych pomieszczeniach.
W procesie spawania wytwarzane s3 szkodliwe opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazow.
Nalezy systematycznie sprawdza¢ wptyw wytwarzanych gazow na
uzytkownika, aby unikna¢ zatrucia.

5. Podtaczenie przewoddw elektrycznych powinno odbywac zgodnie z
obowiazujacym prawem oraz zasadami bezpieczenstwa przez
wykwalifikowanego elektryka.

6. Dana spawarka jest przeznaczona do podfaczenia do sieci zasilajacej,
ktéra posiada faze zero oraz uziemienie. Nalezy upewnic sie czy
gniazdko sieci zasilajacejjest poprawnie podtaczone z uziemieniem.

7. Kazdorazowo, przed rozpoczeciem pracy spawarka, nalezy
kontrolowa¢ stan przewodu zasilajacego, przewodéw
spawalniczych, uchwytow elektrod i pozostatych stosowanych
przewodéw pradowych. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone
wymieni¢nawolne od wad.

8. W czasie pracy nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej: fartuch
spawalniczy, odziez ochronna, rekawice spawalnicze, maske
spawalniczai odpowiednie obuwie 0 antyposlizgowe;j podeszwie.

9. Stosowacokulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.
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10. Nie nalezy spawac na materiatach, ktdre byty wczesniej czyszczone
rozpuszczalnikami zawierajacymi chlor oraz materiatach pokrytych
farba, zanieczyszczonych btotem, olejem lub materiatach
galwanizowanych.

11. Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktdrych
znajduja sie ciecze fatwopalne lub gazy.

12.Nie wolno przeprowadzac jakiekolwiek prac spawalniczych na
kontenerach, zhiornikach, rurach, ktdre zawieraja (zawieraty) w
sobie ptynne lub wystepujace w postaci gazu tatwopalne $rodki.
Takie pojemniki lub zbiorniki winny by¢ przeptukane przed
spawaniem w celu usunieciatatwopalnych cieczy.

13. Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem. Grozi to wybuchem.

14.Iskry powstajace podczas spawania moga powodowac pozar,
wybuch i oparzenia nieostonietej skéry. Podczas spawania nalezy
mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Nalezy
usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie fatwopalne materiaty i substancje
z miejsca pracy (np. drewno, papier, Scierki itd.). Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe)
powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym
ifatwo dostepnym miejscu.

15. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem
ochronnym.

16. Nie wolno uzywac spawarki w pomieszczeniach o duzej wilgotnosci
oraz podczas opadéw deszczu lub $niegu. Grozi to porazeniem
pradem.

17. Zabronione jest umieszczanie spawarki na podtozu pochytym, nie-
stabilnym lub sypkim.

18.Podczas pracy nie dotykac czesci uziemionych jak kaloryfery,
przewody wodne, chtodziarki itp.

19. Podczas wykonywania prac spawalniczych niedopuszczalne jest
zawieszanie przewodow i wezy spawalniczych na ramionach lub
kolanach oraz prowadzenie ich bezposrednio przy innych czesciach
ciafa.

20. Spawarke nalezy wiaczac do sieci zasilajacej jedynie na czas pracy. Po
whaczeniu zasilania w miejscu pracy nie moga przebywac osoby nie-
powotane. Urzadzenie jest szczegdlnie niebezpieczne dla dziedi,
dlatego nalezy dofozy¢ szczegdlnej troski, by urzadzenie byto
absolutnie niedostepne dla dzieci.

21. Zabronione jest uzytkowanie urzadzenia niezgodnie z jego
przeznaczeniem. Nie stosowac spawarki do rozmrazaniarur.

22. Zawsze nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego przed
podtaczeniem przewodow albo przeprowadzeniem innych czynnosci
konserwacyjnych lubremontowych.

23. Niedemontowac obudowy urzadzenia.

24. Sprawdza¢ kazdorazowo przed uruchomieniem urzadzenia stan
oston i wszelkich elementéw bezpieczeristwa pracy. Nie pracowa¢ z
uszkodzonymi, wymieni¢ nawolne od wad.

25.Przewdd zasilajacy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz
chroni¢ przed nadmiernym cieptem, olejami oraz ostrymi
krawedziami. Nie pracowac, gdy przedtuzaczjest zwiniety.

26. Przedtuzacz stosowany przy pracy powinien zapewnia¢ swobodna
eksploatacje, a dtugos¢ przewodu powinna by¢ tak dobrana by jego



27. Nie ciagnac za przewdd przytaczeniowy w celu odfaczenia wtyczki z
gniazdka.

28.Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomi¢ obrabiany
materiatza pomoca $ciskéw lubimadta.

29. Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajaca przewrécenie sie. Sta¢
pewnie.

30. Nalezy dbac o odpowiednig izolacje elektrody, spawanego detalu
oraz blisko usytuowanych przedmiotéw metalowych. W tym celu
nalezy uzywac specjalnych rekawic, odziez ochronna, pokrywe
izolacyjnalub dywaniki, stosowac wysokie buty izolacyjne.

.Przed pierwszym podtaczeniem spawarki nalezy sprawdzi¢, czy
napiecie zasilajace odpowiada oznaczeniu na tabliczce znamionowej
urzadzenia. Gniazdko zasilajgce musi by¢ wyposazone w styk
ochronny.

32. Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie. Nie dotykac
uchwytu spawalniczego, podtaczonego materiatu spawalniczego,
gdy urzadzenie jest wiaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace
obwdd pradu spawania moga powodowac porazenie elektryczne,
dlatego powinno sie unika¢ dotykania ich gofa reka ani przez
wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowac na
mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw
spawalniczych.

33.SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementéw niezabezpieczonymi czeSciami ciata. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalniczeiszczypce.

34. PROMIENIE EUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonietymi oczyma na fuk spawalniczy. Zawsze
stosowac maske lub przythice ochrong z odpowiednim filtrem.
Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednia odzieza ochronng
wykonanaz niepalnego materiatu. Osoby postronne znajdujace sie w
poblizu chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekranow.

35. Zabronione jest pozostawianie podfaczonego do sieci urzadzenia bez
dozoru. Kazdorazowo po zakoriczeniu pracy obowiazkowo odtaczy¢
wtyczke od sieci zasilajacej.

36. UWAGA! Proces spawania tak samo jak i prad

elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze,

wytwarzaja pole elektromagnetyczne, ktére moze

zaktdca prace rozrusznikow serca, a takze prace
znajdujacych sie w poblizu urzadzen elektrycznych. Osoby
posiadajace aparaty zapewniajace funkce zyciowe (np. regulator
czestotliwosci pracy serca, respirator itd.) powinny skonsultowac sie
zlekarzem przed pojawianiem sie w strefach spawania.
Wyzej wymienionym osobom réwniez nie zaleca sig korzystania
ze spawarki.

37. UWAGA: Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych.
Szlifowanie i ciecie metali w poblizu spawarki moze powodowac
zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym
samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyj-
nej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim $rodowisku, nalezy
dokonywac czyszczenia urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza
spawarki sprezonym powietrzem.
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PRZEZNACZENIE | BUDOWA URZADZENIA:

Spawarki inwertorowe s produktami technologicznie zaawansowany-

mi, przeznaczonymi do spawania tukowego elektroda otulong (metoda

MMA - Manual Metal Arc Welding). Spawarki inwertorowe s3 nowym

rodzajem spawarek generujacych niezbedne wartosci pradowe za

pomoca uktadéw elektronicznych. Cechuja je niewielkie rozmiary, niska

waga, znaczna sprawnos(, szeroki zakres zastosowania, bardzo dobre

efekty spawaniaiznacznamobilnos¢transportowa.

Spawarki inwertorowe przeznaczone s3 do spawania recznego

elektrodami otulonymi takich materiatéw jak stale stopowe, kon-

strukcyjne oraz zeliwa. Moga one pracowac z zastosowaniem elektrod o

Srednicach od 1,6 mm do 4 mm w zaleznosci od zadanego pradu

spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanej operagji za pomoca spawarki.

Spawarki przystosowane sa do zasilania o napieciu 230V ~, 50/60 Hz

(jednofazowe).

Urzadzenia powinny by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem

Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000 r. w sprawie bezpieczeristwa i

higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr40 poz 470).

UWAGA! Kazde uzycie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem

jest zabronione i powoduje utrate gwarancji oraz brak

odpowiedzialnosci producenta za powstate w wyniku tego

szkody.

Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone

przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw

bezpieczenistwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.

Jakiekolwiek modyfikacje urzadzenia dokonane przez uzytkownika

zwalniaja producenta z odpowiedzialnosci za uszkodzenia i szkody

wyrzadzone uzytkownikowiiotoczeniu.

Pomimo stosowania zgodnego z przeznaczeniem nie mozna catkowicie

wyeliminowac okreslonych czynnikéw ryzyka resztkowego. Ze wzgledu

na konstrukcje i budowe urzadzenia moga wystapi¢ nastepujace

niebezpieczenstwa:

- Poparzenia;

- Zatrucia gazami, spalinamilub oparami;

- Uszkodzenia wzroku;

- Wznieceniapozaru;

- Porazeniapradem elektrycznym;

- Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie
spawacza.

m Kompletacja

« Spawarka inwertorowa - 1szt.

« Przewdd masowy 1,2 m z zaciskiem 200 A - 1 szt.

« Przewdd pradowy 1,8 m z uchwytem elektrody 200 A - 1 szt.

« Instrukcja obstugi - 1szt.

« Karta gwarancyjna - 1szt.

u Elementy urzadzenia (patrzrys:A):

Numeracja elementdw urzqdzenia odnosi sie do przedstawienia

graficznego umieszczonego nastronie 2 instrukgji obstugi:

. Gniazdo przewodu pradowego (—)

. Gniazdo przewodu pradowego (+)

. Sygnalizacja zasilania (zielona)

. Sygnalizacja zabezpieczenia termicznego (z0tta)

. Pokretto regulagji natezenia pradu spawania

. Pasek do przenoszenia

. Whycznik/wyfacznik

. Wentylator

-
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9. Przewéd zasilajacy
10. Przewdd masowy z zaciskiem
11. Przewdd pradowy z uchwytem elektrody

DANE TECHNICZNE:
MODEL 42940 42941
Napiecie zasilania (jednofazowe) 230V 230V
Czestotliwos¢ zasilania 50Hz 50Hz
Znamionowa moc wejéciowa 6,90kW 8,02kW
Znamionowy prad wejsciowy 30A 34,9A
Zakres pradu wyjsciowego 20~160A 20~180A
Inamionowy cykl pracy 60%-160A | 30%-180A
Napiecie bez obciazenia 70V 70V
Srednica elektrody (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Klasa narzedzia | |
Stopieni ochrony 1P21S 1P21S
Klasa izolagji H H
Typ chtodzenia Wentylator | Wentylator
Wymiary (cm) 27,7%23x22 | 27,7x23x22
Masa brutto 4,0kg 4,1kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym
urzadzenie moze spawa¢ naznamionowej wartosci pradu spawania, bez
koniecznosci przerywania pracy. W zaleznosci od wielkosci pradu na
tabliczce znamionowej aparatu odczytuje sie wspdtczynnik
czestotliwosci pracy X%. Wspétczynnik ten pokazuje jaki odstep czasu
w przeciggu 10 minut jest przeznaczony do ciagtej pracy. Np. X =40%
oznacza, iz przy okreslonym natezeniu pradu (180A) w ciagu 10
minutowego cyklu pracy 4 minuty nalezy przeznaczy¢ do ciagtej pracy, 6
minut na odpoczynek. Cykl pracy X=100% oznacza, ze urzadzenie moze
pracowacw sposb ciagty, bez przerw.

Trzeba pamietac, iz niezastosowanie si¢ do powyiszej
wskazowki moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia
spawarki.

u Tabliczkaznamionowa

42941 NO.
7=' -—

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X®%)| 30 | 60 | 100

|§| Uo=70V lo) | 180A | 127A | 98.5A
Uzv) | 27.2V | 25V | 23.9V

D-D= | Ui=230V | \1max:34.9A| Ieff=19A

1~ 50Hz

P21s | H |

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane s3 na gornym lub dolnym panelu aparatu
spawalniczego i nalezy rozumiecje nastepujaco:

42941 —model spawarki;

NO —numerseryjny;
— Jednofazowy przeksztattnik czestotliwosci -

Transformator dwuuzwojeniowy- Prostownik;
EN 60974-1 - Norma dotyczaca produkcji i bezpieczeristwa
uzytkowania spawalniczych Zrédet energii do spawania tukowego i
proceséw pokrewnych;

— Symbol spawania tukowego recznego elektrodami otulony-
= miprecikowymi;

=== —Symbol pradu statego;
—Symbol wytacznika selektywnego;

Uo -Znamionowe napiecie bez obciazenia;
X(%) —Wspdtczynnik czestotliwosci pracy;
I2(a) — Znamionowy prad spawania (amper);
U2(v)—Napiecietuku (wolt);

= —Przytacze sieciowe jednofazowe;

1~ 50Hz

U1 -Zasilanieelektryczne;

11max —Maks. prad w obwodzie pierwotnym;

11 eff —Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym;
1P21S-Klasa bezpieczeristwa obudowy;

H-Klasa izolagji transformatora;

PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwiazane z instalacja
A oraz podtaczeniem spawarki do sieci elektrycznej

powinny odbywacsie przy wytaczonym zasilaniu.
Podtaczenie do sieci elektrycznej powinno odbywac sie przez
wykwalifikowanego elektryka.
Spawarka moze by¢ eksploatowana w nastepnych warunkach:
—Temperatura powietrza od-10°Cdo +40°C;
—Wilgotnos¢ powietrza 40°C<<50%;20°C<<90%.
Urzadzenie nalezy umiesci¢ na ptaskiej powierzchni horyzontalnej z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby unikna¢ niebezpiecznych przesunie¢
spawarkilubjej przewrdcenia.
Spawarka powinna by¢ ustawiona w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu ze swobodng cyrkulacja powietrza, w miejscu dobrze
o$wietlonym, bez dostepu wilgoci, z dala od tatwopalnych przedmiotéw
(min. odlegtos¢ od innych przedmiotow 0,5m).
Przed rozpoczeciem pracy spawarkq nalezy sprawdzi¢ stan przewodu
zasilajacego, przewodéw spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku
materiatu. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne
odwad.
W czasie spawania przewody pradowe wytwarzaja silne pole
elektromagnetyczne. W celu zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego nalezy je utozy¢bliskosiebie.

m Podtaczenie dosiedi elektrycznej

1. Upewnic sie czy Zrédto zasilania, do ktdrego ma by¢ podtaczona
spawarka, odpowiada swoimi parametrami wymaganiom podanym
na tabliczce znamionowej. Maksymalny prad spawania jest mozliwy
do osiagniecia jedynie gdy sie¢ zasilajaca zapewnia petna wydajnos¢
pradowa.

2. Upewnic sie, czy wiacznik/wytacznik (7) nie jest ustawiony w
potozeniu wiczenia. W przypadku whozenia wtyczki do gniazdka, w



sytuacji gdy whacznik gtéwny jest w potozeniu waczenia, moze dojs¢
dopowaznego wypadku.

3. W przypadku korzystania z przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza
przystosowanego do nominalnego obcigzenia i wyposazonego w
przewéd ochronny. Przewdd elektryczny utozyc tak, aby w czasie
pracy nie byt narazony na przecigcie, przepalenie lub stopienie. Nie
uzywa¢ uszkodzonych przedtuzaczy. Nalezy stosowa¢ motzliwie
najkrétszy przedtuzacz. Nie ciagnac za kabel zasilajacy wyjmujac
wtyczkezgniazdka.

4. Spawarke nalezy podtacza¢ do siedi zasilajacej wraz z zerowym
przewodem oraz uziemieniem. Nie podtaczac i nie uzytkowac
spawarki, jezeli siec zasilajaca nie posiada przewodu
ochronnego.

5. Spawarka moze zaktécac prace komputeréw i urzadzen sterowanych
komputerowo, urzadzen systeméw bezpieczenstwa, sprzetu
pomiarowego, sprzetu facznosci radiowej, urzadzen sterowanych
droga radiowg itp. Nalezy upewnic sie, ze zainstalowanie spawarki
nie bedzie powodowac niepoprawnej pracy innych urzadzen.

u Podfaczenie przewoddéw spawatniczych
Kazda spawarka elektrodowa, posiada dwa gniazda pradowe oznaczone
odpowiednio znakami,+"oraz,—". Symbole te 0znaczaja biequnowos¢
przypadajacana dane gniazdo.
W przypadku typowego spawania spawarka MMA, przewéd uchwytu
masowego (10) nalezy podfaczy¢ do gniazda (1) z biegunowoscia
ujemna (,~"), a przewdd uchwytu elektrody (11) do gniazda (2) z
biegunowoscia dodatnia (,+"). Przy czym nalezy pamieta, ze jest to
zasada ogdlna. Zdarzaja sie niektdre rodzaje elektrod, wymagajace
odwrotnej biegunowosci spawania. Dobrzy producenci elektrod
spawalniczych, podaja zawsze na opakowaniu wymagania dotyczace
biegunowosciinatezenia pradu spawania.

OPISPROCEDURY SPAWANIA:

Spawanie fukowe elektroda otulong nazywane jest rowniez metoda
MMA i jest to najstarsza i najbardziej uniwersalna metoda spawania
tukowego.

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, ktéra sktada
sie z metalowego rdzenia pokrytego sprasowang otuling. Pomiedzy
koricem elektrody a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk
elektryczny. Zajarzenie tuku ma charakter kontaktowy poprzez
dotknigcie korica elektrody do materiatu spawanego. Elektroda topi sie i
krople stopionego metalu elektrody przenoszone sa poprzez tuk do
ptynnego jeziorka spawanego metalu tworzac po ostygnieciu spoine.
Spawacz dosuwa elektrode w miare jej stapiania do spawanego
przedmiotu tak, aby utrzymac tuk o statej dtugosci i jednoczesnie
przesuwa jej topiacy sie koniec wzdtuz linii spawania. Topiaca sie otulina
elektrody wydziela gazy, ktére chronig ptynny metal przed wptywem
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel,
ktéry chroni krzepnacy metal spoiny przed wptywem otoczenia. Po
odsunieciu elektrody od spawanego przedmiotu tuk elektryczny ustaje i
proces spawania zostaje przerwany. Po utozeniu jednego Sciequ zuzel
nalezy mechanicznie usunac za pomoca mtotka. Nie uktadac kolejnego
$ciegu na nieoczyszczonej powierzchni.

Do podstawowych parametréw spawania zaliczamy natezenie pradu
spawania (regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem regulacji
natezenia pradu spawania (5)), napiecie tuku elektrycznego
(requlowane przez spawacza odstepem elektrody od materiatu),
predkos¢ spawania (requlowana przez spawacza zwalnianiem lub

przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz Srednice elektrody i
jejpotozenie wzgledem ztacza.

I powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania jest w bardzo
znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy, doswiadczenia, umiejetnosci
i praktyki spawajacego. Zaleca sie dla mniej wprawnych operatoréw
wykonanie prob spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystapieniem do pracy nalezy obowiazkowo wykona¢ wszelkie
czynnosci opisane wezesniej. Szczegdlng uwage zwréci¢ na wszelkie
elementy zwiazane z bezpieczestwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do pracy.

PRACA:

® Przygotowanie materiatu do spawania

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach uktadania
spoiny i w miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu. Rdze,
farbe, lakier i tym podobne zabrudzenia usuna¢ za pomocg szczotki
drucianej, papieru Sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie.
Oczyszczenie elementéw do spawania recznego wykonac na szerokosci
ok.25mm.

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usunaé, gdyz w czasie
spawania powoduja wydzielanie sie duzych ilosci gazow i tlenkow, a
dodatkowo s3 przyczyna spadku wytrzymatosci spoiny.

= Spawanie

Aparaty spawalnicze posiadaja jednofazowy transformator i s3

przeznaczone do spawania pradem zmiennym elektrodami otulonymi

ze $rednica dobierang zgodnie z danymi technicznymi podanymi w

niniejsze;j instrukgji obstugi.

Po sprawdzeniu wszystkich potaczen elektrycznych na obwodach

spawalniczymi gtownym nalezy postepowac nastepujaco:

1. Umiesci¢ odkryta czes¢ elektrody w zacisku uchwytu elektrody (11).

2. Umiescic zacisk przewodu masowego (10) na spawanym materiale

(patrzrys.B).

UWAGA! Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage, aby kontakt z przedmiotem

spawanym byt dokfadny — jego powierzchnia nie moze by lakierowana,

skorodowana lub niemetalowa.

3. Whaczy¢ spawarke wacznikiem (7) i wyregulowac natezenie pradu
pokrettem (5) w odniesieniu do Srednicy stosowanej elektrody:
Elektroda 1.6 mm: prad 20-40A
Elektroda 2.0 mm: prad 40-65A
Elektroda 2.5 mm: prad 65-95A
Elektroda 3.2 mm: prad 95-125A
Elektroda @4.0 mm: prad 125-150A



4. Trzymajac maske spawalnicza przed twarza nalezy potrzec elektroda o
spawany materiat tak jak zapala sie zapatke. Jest to wtasciwy sposéb
zajarzenia tuku elektrycznego. tuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny,
ktéra mamy nanies¢.

UWAGA! Nie wolno uderzac elektroda o spawany

A materiat, poniewaz moze dojs¢ do uszkodzenia jej

ostonyispowodowactrudnoscizzapaleniemfuku.

5. Natychmiast po zapaleniu tuku
zaleca sie utrzymanie odlegtosci
do spawu réwnej Srednicy
elektrody. W procesie spawania
nalezy stale utrzymywac te sama
odlegtos¢ miedzy spawem oraz
koricowkq elektrody, aby uzyskac

. o s s *
rownomierny spaw. Nalezy takze

pamieta¢, iz pochylenie osi
elektrody w kierunku spawania powinno wynosic okoto 20/30 stopni
(patrzrys.C).

6. Pod koniec spawania nalezy nieznacznie cofnac elektrode w stosunku
do kierunku spawania, aby jeziorko spawalnicze réwnomiernie sie
zapetnito cieklym metalem, nastepnie gwattownie podnies¢ elektrode
dogory.

UWAGA! Do usuwania zuzytych elektrod i

& przemieszczania $wiezo zespawanych przedmiotow

nalezy zawsze uzywac szczypiec. Przestrzegac, aby
po wykonaniu spawania uchwyt do elektrod odtozy¢ na
podkiadceizolacyjnej.

Warstwe zuzla nalezy usunacze spoiny dopiero po wystudzeniu.

Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokoriczonej spoinie, to w miejscu

przytozenia elektrody nalezy najpierw usunac warstwe zuzla.

Po spawaniu upewnij sie, ze uchwyt elektrody jest roztaczony z

elektroda.

m Zabezpieczenie termiczne

W przypadku zbytintensywneji dtugotrwatej pracy spawarka zatacza sie

uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to z6tta dioda sygnalizacji zadziatania

zabezpieczenia termicznego (4) (rys. A).

Wentylator spawarki dziata dalej studzac elementy sterujace obwodem

spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia,

dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

u Doborelektrod

Dobdr Srednicy elektrody otulonej oraz jej rodzaju do spawanego
materiatu jest bardzo istotnym parametrem poprawnego wykonania
operacji spawania. Srednica elektrody ma istotny wptyw na ksztatt
spoiny oraz na gtebokos¢ wtopienia. Zwiekszenie $rednicy elektrody,
przy statym natezeniu pradu obniza gtebokos¢ wtopienia i zwieksza
szerokosc¢spoiny.

Do prac spawalniczych mozna stosowac dostepne na rynku elektrody
otulone roznych producentéw. Nie nalezy przekracza¢ zalecanych i
dopuszczalnych $rednic elektrod i nalezy dobrac odpowiedni Srednice
elektrody w celuoptymalnego wykonania ksztattu spoiny.

Dtugosci elektrod s3 uzaleznione od $rednic elektrod i przykladowo
wynosza: dla elektrod o Srednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla
elektrod o $rednicy 3,2 mm; 300-350-400-450 mm.

Srednica elektrody jest uzalezniona od grubosci spawanego materiatu,
rodzaju spawu itp.

Nalezy takze pamieta¢ o wiasciwym doborze otuliny, czyli rodzaju
elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju
wykonywanejspoiny.

Petny zestaw whasnosci elektrod podawany jest w charakterystykach
technicznych opracowanych przez producenta. Charakterystyki te
podaja wszystkie dane: oznaczenie elektrody, typ otuliny, zastosowanie
elektrody, pozycje spawania, rodzaj i natezenie pradu spawania w
zaleznosci od $rednicy elektrody, biegunowos¢ podfaczenia elektrody,
konieczne zabiegi cieplne przy spawaniu, warunki suszenia i
przechowywania elektrod.

u Parametryspoin

Podczas spawania nalezy zwréci¢ uwage by tuk nie byt zbyt dtugi,
poniewaz prowadzi to do duzego rozprysku lub nieszczelnosci w spawie
czy jego pekania, oraz aby nie byt zbyt krotki, poniewaz elektroda bedzie
sie przyklejata do powierzchni spawanego materiatu.

Powolne przesunigcie ZIbytkrotkituk  |Niedostateczna wartosé
elektrody elektryczny pradu spawania M

Szybkie przesuniede | 7yt grugiuk | Duzawartos¢ pradu
elektrody elektryczny spawania

PRZECHOWYWANIE | KONSERWACJA:

Spawarke nalezy przechowywac w miejscu, niedostepnym dla dziedi,
utrzymywac w stanie czystosci, chroni¢ przed wilgocig i zapyleniem.
Warunki przechowywania powinny wyklucza¢ mozliwos¢ uszkodzen
mechanicznych orazwptyw szkodliwych warunkéw atmosferycznych.

m Biezgce czynnosci obstugowe

UWAGA! Przed przystapieniem do czyszczenia i prac
& konserwacyjnych nalezy upewnicsig, ze urzadzenie

jestodtaczone od Zrodta zasilania.
Aby zapewni¢ bezpieczng i wydajna pracg, spawarke i szczeliny
wentylacyjne nalezy utrzymywac w czystosci. Zaleca sie czyszczenie
urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.
Zewnetrzne plastikowe czesci moga by¢ oczyszczone za pomocy
wilgotnej tkaniny i delikatnego czyszczacego Srodka. NIGDY nie nalezy
wykorzystywac Srodkéw rozpuszczajacych, moga one uszkodzi¢ czedci
urzadzenia wykonane z tworzywa sztucznego. Nalezy uwazac, aby do
wnetrza urzadzenia nie dostata sie woda.
Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy
przewody pradowe s3 sprawne i nie nosza zadnych $ladéw uszkodzen
mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan
przewodu zasilajacego. W przypadku wykrycia jakichkolwiek
nieprawidtowosci usunacje.
Przy kazdej okazji, szczegdlnie po zakoriczeniu pracy oczyszcza¢ wloty
powietrza wentylatora chtodzacego uktady spawarki. Czynnos¢ te
najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywacw czystosci oba uchwyty przewodow pradowych.

TRANSPORT:

Urzadzenie transportowac i sktadowac w opakowaniu oryginalnym
chronigcym przed wnikaniem pytu i drobnych obiektow. Zwtaszcza
nalezy zabezpieczy¢ otwory wentylacyjne. Drobne elementy, ktére
dostana sie wewnatrzobudowy moga uszkodzic urzadzenie..



OCHRONA SRODOWISKA:
UWAGA: Przedstawiony symbol oznacza zakaz umieszczania
2uZytego sprzetu fqcznie z innymi odpadami (z zagrozeniem
karg grzywny). Sktadniki niebezpieczne znajdujqce sie w
sprzecie elektrycznym i elektronicznym wptywajq negatywnie
nasrodowisko naturalneizdrowie ludzi.
Gospodarstwo domowe powinno przyczynia¢ sie do odzysku i
ponownego uzycia (recyklingu) zuzytego sprzetu. W Polsce i w Europie
tworzony jest lub juz istnieje system zbierania zuzytego sprzetu, w
ramach ktérego wszystkie punkty sprzedazy ww. sprzetu maja

obowiazek przyjmowac zuzyty sprzet. Ponadto istnieja punkty zbidrki
ww. sprzetu.

PRODUCENT:

PROFIXSp.zo.0.,

ul. Marywilska 34, 03-228 Warszawa

Niniejsze urzadzenie jest zgodne z normami krajowymi i europejskimi,
orazzwytycznymi bezpieczeristwa.

UWAGA! Wszelkie naprawy muszq by¢ przeprowadzane przez
wykwalifikowany personel, uzywajqc oryginalnych czesci zamiennych.

ROZWIAZANIE PROBLEMOW:

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzadzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu, nalezy sprawdzic liste podstawowych awarii i
sprébowacsamodzielnie je usunac.

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE PROBLEMU

Przewdd zasilajacy jest Zle podtaczony
Wskaznik zasilania nie Swieci sie, | ub uszkodzony.

wentylator nie dziafa, brak pradu na
wyjscu.

Weisna¢ wtyczke gtebiej, sprawdzi¢ przewdd zasilajacy.

W gniazdku nie ma napiecia sieciowego. | Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku lub czy nie zadziatat bezpiecznik.

Uszkodzony whacznik. Spawarke oddac do serwisu.

Wskaznik zasilania Swieci sie, | Napiecie sieciinne niz 230V. Whozy¢ wtyczke w gniazdko zasilajace o napieciu 230V ~ 50 Hz
wentylator nie dziata, brak pradu na | Urzadzenie moze znajdowac sie w tryhie

wyjéciu. awaryjnym.

Wyfaczy¢ urzadzenie na 2-3 min i zataczy¢ ponownie.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego nie $wiedi sie, brak
pradu na wyjsciu.

Uszkodzone lub Zle podtaczone jeden
lub oba przewody pradowe: uchwytu
elektrody i uchwytu zaciskowego.

Sprawdzi¢ oba przewody i ich podtaczenie. Zacisna¢ poprawnie
lub wymieni¢ na nowe w razie potrzeby.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia

termicznego $wieci sie, brak Zadziatat uktad zabezpieczenia termicznego | Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i ponowic prébe.

pradu na wyjsciu.
L . Brak wtasciwego styku zacisku - .
tuk nie zajarza sie przewodu powrotnego Poprawic styk zacisku
tuk zbyt dtugi i niereqularny Prad spawania za wysoki Imniejszy¢ wartos¢ pradu spawania
tuk zbyt kr6tki Prad spawania za niski Iwigkszy¢ warto$¢ pradu spawania

Polityka firmy PROFIX jest polityka statego udoskonalania swoich produktow i dlatego firma rezerwuje sobie prawo
[@ zmiany specyfikacji wyrobu bez uprzedniego zawiadamiania. Obrazki, podane winstrukdji obstugi, sa przyktadowe i moga

sie nieznacznie réznicod rzeczywistego wygladu zakupionego urzadzenia.

Niniejsza instrukcja jest chroniona prawem autorskim. Kopiowanie/ powielanie jej bez pisemnej zgody firmy

ProfixSp.zo.o.jest zabronione.

8



G

VYSTRAHA! Je nezbytné nutné se seznamit s timto
navodem na obsluhu pied uvedenim do provozu,
montazi, nebo pouzitim svarovaciho invertoru.
NedodrZovani doporuceni obsazenych v tomto
navodu miiZe zpiisobit tézka poranéni, smrt nebo
poskozenisamotného pfistroje.

Pii praci se svafeckou je treba vidy dodriovat zakladnich
pravidla bezpecnosti prace, abyste predesli vzniku poZaru,
zasahu elektrickym proudem anebo mechanicky zplisobenému
urazu.

Navod schovejte pro piipadné pozdéjsi vyuziti.

®>

1.0BECNEPODMINKY BEZPECNOSTI PRIPOUZITI:

1. Tento pfistroj neni uren pro pouiti osobami se snizenymi fyzickymi,
smyslovymi nebo psychickymi schopnostmi.

Osoby nezletilé nebo osoby, které nemaji dostatek zkusenosti a
znalosti zafizeni nemohou svafovaci invertory obsluhovat, ledaze se
to kond za tcelem Skoleni podle pfirucky na poufiti pfistroje a pod
dozorem profesiondlniho Skolitele, ktery zodpovida za jejich bezpedi.

POZOR: Spravnost reakci mize byt negativné

ovlivnéna po pofiti alkoholu, Iékii a omamnych

latek, také v diisledku nemoci, horecky a tinavy.

V takovych piipadech je tieba upustit od pouiiti svarecky.

3. Udrzujte na pracovisti pofadek a zajistéte zde dobré osvétleni.
Nepofddeka Spatné osvétleni casto zapficifiujinehody.

Pracovisté by mélo byt fadné ventilované a vybavené

odsdvanim. Je zakdzdno svafovat v uzavienych

prostorach. V pribéhu svafovani vznikaji Skodlivé
vypary a zdravi nebezpecné plyny. Tyto plyny a vypary nevdechuijte.
Je tfeba pravidelné kontrolovat (Gcinky vytvafenych plynd na
uzivatele, aby se predeslo otravé.

5. Elektrické zapojeni by mélo byt provddéno kvalifikovanym
elektrikarem v souladu s piislusnymi prévnimi a bezpecnostnimi
predpisy.

6. Tato svafecka je urcena pro pfipojeni k sitovému napéjeni, které ma
nulovou fazi a uzemnéni. Ujistéte se, zda je sitova zésuvka spravné
pfipojenak uzemnéni.

7. Piedzahdjenim prace se svareckou vzdy zkontrolujte stav napajeciho
kabelu, svarovacich kabell, drzaki elektrod a dalSich pouzivanych
vodicti elektrického proudu. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméiitezabezvadné.

8. Béhem préce pouZivejte osobni ochranné prostiedky: svafovaci
zéstéru, ochranny odév, svarecské rukavice, svafecsky stit a vhodnou
obuvs protiskluznou podrazkou.

9. Pricisténisvari pouZivejte ochranné bryle.

10. Nesvafujte materily, které byly predtim ciStény rozpoustédly
obsahujicimi chlor, materidly potazené barvou, za3pinéné od blata,
oleje nebo galvanizované materidly.

11. Je zakdzdno pouzivat svéfecku v blizkosti hoflavych kapalin nebo
plynd.

12. Je zakdzéno provadét svafovaci préce na kontejnerech, nadrZich,

4.

é

NAVOD NA 0BSLUHU
SVAROVACI INVERTOR DC MMA: 42940, 42941
Preklad ptvodniho névodu

potrubich, které obsahuji (obsahovaly) plynné nebo tékavé
hoilaviny. Tyto nadoby nebo nadrze musi byt pred svaienim
oplachnuty pro odstranénihorlavych kapalin.

13. Je zakdzéno svafovat tlakové nddoby. Nebezpeci vybuchu.

14. Jiskry, které vznikaji pfi svafovani, mohou zpisobit pozér, explozi a
popaleniny nechranéné pokozky. Pfi svafovani pouZivejte rukavice a
ochranné odévy. Odstrarite viechny hoflavé materidly a latky z
pracovisté nebo je zajistéte (napf. dfevo, papir, utérky, hadfiky
apod.). Protipozdmi zafizeni (hasici deky a préskové nebo snéhové
hasici pfistroje) by mély byt umistény v blizkosti pracovisté na
viditelném a snadno pfistupném misté.

15. Misto, kde se svafuje, by mélo byt oddélené ochrannou clonou.

16. Je zakdzano pouzivat svarecku na mistech s vysokou vlhkosti a za
desté nebo snézeni. Nebezpeci tirazu elektrickym proudem.

17. Je zakdzdno pokladat svarecku na sikmou, nestabilni plochu nebo na
povrch, ktery sedroli.

18.Béhem svafovani se nedotykejte uzemnénych casti, jako jsou
radidtory, vodovodni potrubi, chladnicky apod.

19. Je nepfijatelné véet nebo pokladat kabely nebo svareci hadice na
ramena a kolena nebo dovolit jejich pfimy kontakt s jingmi castmi
télab&hem svafovani.

20. Svarecku zapinejte pouze pfi provozu. Po jeji zapojeni nesmi byt na
pracovisti pitomné Zadné neopravnéné osoby. Zafizeni je zvlast
nebezpecné pro déti, proto je tfeba dbat na to, aby bylo détem
absolutné nedostupné.

21. Je zakdzéno pouzivat zafizeni k jinému nez stanovenému tcelu.
NepouZivejte svafecku k rozmrazovani potrubi.

22. Pred pripojenim kabelli nebo jinou tdrzbou anebo opravou vidy
odpojte napéjecikabel od napdjecizastrcky.

23. Neodstrarujte kryt piistroje.

24. Pied zahdjenim prace se svareckou vzdy zkontrolujte stav kryti a
vech bezpecnostnich prvki. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméitezabezvadné.

25. Chranite napajeci kabel a pipadny prodluzovaci kabel pred
nadmémym teplem, olejem a ostrymi hranami. NepouZzivejte
svarecku, pokud je prodluzovacikabel svinuty.

26. Prodluzovaci kabel pouzivany pfi praci by mél zajistovat
bezproblémovy provoz zafizeni a délka kabelu by méla byt zvolena
tak, aby jeho prebytek nepitekazel pfi praci.

27. Proodpojeni zéstrcky ze zasuvky netahejte za piiipojovacikabel.

28. Pfed svafovéanim musi byt obrobek zajistén pomoci svorek nebo
svéraku.

29. Zaujméte takovy postoj pfi praci, ktery nedovoluje se prevratit.
UdrZujte pevny postoj.

30. Dbejte na nalezitou izolaci elektrody, svafovanych ¢asti a kovovych
predméti pobliz svafovani. PouZivejte za timto Gcelem specidlni
rukavice, ochranné odévy, izolacni kryt nebo koberce, pouzivejte
vysokou izolovanou obuv.

31. Pred prvnim zapojenim svafecky zkontrolujte, zda napéjeci napéti
odpovidd oznaceni na typovém Stitku. Napdjeci zasuvka musi byt
vybavena ochrannym kontaktem.



32. Svéfeci zafizeni vytvai vysoké napéti. Nedotykejte se svafovaciho
zafizeni, pfipojeného svafovaciho materidlu, kdyz je zafizeni
zapojeno do sité. Vechny prvky, které tvofi obvod svafovaciho
proudu, mohou zpisobit traz elektrickjm proudem, proto se
vyvarujte dotyku holyma rukama nebo vihkym ¢ poskozenym
ochrannym odévem. Je zakdzano pracovat na mokrém povrchu nebo
pouzivat poskozené svarovacikabely.

33. SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENINY: Nikdy se
manipulaci se svafovanym materidlem pouZivejte vidy svafecské
rukaviceaklesté.

34, PAPRSKY SVAROVACIHO OBLOUKU MOHOU ZPUISOBIT OPARENINY: Je
zakdzdno divat se piimo do svafovaciho oblouku bez ochranného
stinéni. Vzdy pouZivejte masku nebo ochranny Stit s vhodnym
filtrem. Chrarite odkryté casti téla vhodnym ochrannym odévem z
nehoilavého materidlu. Chraiite postranni osoby nehoflavymi
clonami pohlcujicimizéfeni.

35. Je zakdzano ponechavat zafizeni piiipojené k siti bez dozoru. Vzdy po
skonceni préce odpojte zastrcku ze zasuvky.

36. POZOR! Pii svafovani se, stejné jako pfi proudéni

elektrického proudu svarovacimi draty, vytvaii

elektromagnetické pole, které mlize narusit cinnost

kardiostimulatoru a také cinnost elektrickych zafizeni,
které se nachazeji pobliz. Osoby se zafizenimi na podporu Zivotnich
funkdi (napf. regulator srdecniho rytmu, respirétor apod.) by se mély
poradit s Iékafem, nez se zacnou zdrzovat pobliz svarecich praci.
Uvysezminovanych osob se nedoporucuje pouzivat svarecku.

37. POZOR: Zafizeni se sklddd z elektronickych soucdstek. Brouseni a
fezénikovii v blizkosti svarecky miize znedistit vnitini prostor zafizeni
atakzpisobitjeho poskozeni.

Na takové poskozeni se nevztahujizarucniopravy!
V pfipadé, Ze bude pracovat v takovém prostiedi, je tfeba provadét
(isténivnitrku svarecky stlacenymvzduchem.

URCENIASTAVBAZARIZENI:

Svarovaci invertory jsou technologicky vyspélymi vyrobky urcenymi pro
obloukové svafovani obalenymi elektrodami (metoda MMA — Manual
Metal Arc Welding, cesky ROS — ru¢ni obloukové svarovani). Svarovaci
invertory jsou novym druhem svafovacich piistrojii, které generuji
potiebné proudové hodnoty pomocielektronickych obvodi. Vyznacujise
malymi rozméry, nizkou hmotnosti, vysokou tcinnosti, Sirokou $klu
poufiti, velmi dobrymivysledky svafovania snadnou pfepravou.

Svafeci invertory jsou urceny pro ru¢ni svafovani obalenymi elektrodami
takovych materidld, jako je legovand ocel, konstrukeni ocel a taky litina.
Mohou pracovat s elektrodami s primérem od 1,6 mm do 4 mm, v
zdvislosti na potfebném svafovacim proudu a druhu provozu svafecky.
Svafecky jsou urceny pro napdjeni proudem 230V ~, 50/60 Hz
(jednofazové).

Zafizeni by méla byt provozovéna v souladu s nafizenim ministra
hospodafstvi ze dne 27. 04. 2000 o bezpecnosti a hygiené prace pii
svarovani (€. 40/2000 Sh. §470).

POZOR! Kazdé pouziti, ke kterému pfistroj neni urcen, je
zakazano a zpiisobuje zanik zaruky a odpovédnosti vyrobce za
jakékolivSkody vzniklé takovym pouZitim.

Udrzbu a opravy téchto zafizeni mohou provadét opravnéni kvalifikovani
pracovnici v souladu s podminkami platnymi pro bezpecnost prace s
elektrickymi zafizenimi.

Jakékoliv Upravy zafizeni provadéné uzivatelem osvobozuje vyrobce od
odpovédnosti za poskozenia skody zplisobené uZivatelia v okoli.

| piii pouzivani nafadi v souladu s jeho urcenim nelze zcela eliminovat
urcité rizikové faktory. Vzhledem ke konstrukci a stavbé zafizeni se
mohou vyskytnout ndsledujicirizika:

- Popéleniny;

- Otravaplyny, zplodinaminebo vypary;

- Poskozenizraku;

- Vznikpozéru;

- Urazelektrickym proudem;

- Negativnivliv elektromagnetického pole nazdravotnistav svérece.

= Kompletace
« Svafovaci invertor - 1ks.
« Zemnici svafovaci kabel 1,2 m se svorkou 200 A - 1ks.
« Proudovy svafovaci kabel 1,8 m s drzdkem elektrod 200 A - 1ks.
« Névod na obsluhu - Tks.
o Zarucnilist-1ks.
W Soucastizafizeni (vizobr:A):
Cislovdni soucdsti zafizeni se vztahuje ke grafickému zndzoréni
umisténému nastrdnce 2ndvodu na obsluhu:
. Zasuvka proudového svarovaciho kabelu (—)
. Zasuvka proudového svafovaciho kabelu (+)
. Signalizace napajeni (zelend)
. Signalizace tepelné ochrany (Zlutd)
. Otocné ovladaci kolecko pro svarovaci proud
. Popruh pro prenaseni
. Prepinac (zapnuto/vypnuto)
. Vétrak
9. Napdjeci kabel
10. Zemnici svafovaci kabel se svorkou
11. Proudovy svafovaci kabel s drzakem elektrod

s
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TECHNICKE UDAJE:
MODEL 42940 42941
Napdjeci napéti (jednofazové) 230V 230V
Napéjeci frekvence 50Hz 50Hz
Jmenovity vstupni vykon 6,90kW 8,02kW
Jmenovity vstupni proud 30A 34,97
Rozsah vystupniho proudu 20~160A 20~180A
Jmenovity pracovni cyklus 60%-160A | 30%-180A
Napéti na prazdno 70V 70V
Primér elektrod (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Trida zafizeni | |
Trida ochrany 1P21S 1P21S
Trida izolace H H
Typ chlazeni Vétrak Vétrak
Rozméry (cm) 27,1x23x22 | 27,7x23x22
Hmotnost brutto 4,0kg 4,1kg

Pracovni cyklus (zatéZovatel) je zalozen na poméru 10 minut k dobé, kdy
piistroj miiZe svarovat pfi jmenovitém svafovacim proudu bez preruseni.
V zdvislosti na (daji o velikosti proudu na typovém Stitku se zjisti
koeficient provozni frekvence X%. Tento koeficient udva, jak dlouhy je
casovy interval béhem 10 minut pro nepietrzity provoz. Napfiklad X =



40% znamend, Ze pfi stanoveném proudu (180 A) béhem 10 minut préce
by se mély 4 minuty vynaloZit na nepfetrzitou praci, 6 minut na
odpocinek. Pracovni cyklus X = 100% znamend, Ze zafizeni mize
pracovat nepretrzité, bez peruseni.

Je tieba si zapamatovat, Ze nedodrzeni vyse uvedenych pokyni
mizezpiisobit trvalé poskozenisvarecky.

m Typovystitek

42941
F:

NO.

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X(%) | 30 60 | 100
|§| Uo=70V l2) | 180A | 127A | 98.5A
Uav) | 27.2v | 25v [ 23.9v

Dm | Ui=230V | I1max:349A| Meff=19A
P21s | H |

Technicka specifikace a symboly popisujici druh prace a pouZiti jsou
uvedeny na hornim nebo spodnim panelu svafovaciho zafizeni a je tfeba
je chépatndsledovné:
42941 —model svarecky;
NO - vyrobnicislo;

- jednofdzovy frekvenéni méni¢ —
transformétor se dvéma vinutimi —usmériiovac;

EN 60974-1 — Norma pro vyrobu a bezpecnost svafovacich
prostredkii pro obloukové svafovénia souvisejici procesy;

— Symbol ruéniho svafovani obloukem s tycovitymi obalenymi
—— elektrodami;

——= - Symbol stejnosmémého proudu;

|§| —Symbol selektivniho spinace;

Uo - Jmenovité napétina prazdno;

X(%) — Koeficient provoznifrekvence (zatéZovatel);
I2(A) - Jmenovity svafovaci proud (ampér);
Uz2(v) —Napéti oblouku (volt);

DE: —Sitové napojenijednofazové;

U1 —Elektrické napajeni;

I1max —Max. proud v primarnim okruhu;
11eff —Max. Gcinny proud v primarnim okruhu;
1P21S-Tridaochrany krytu;

H-Tridaizolace transformétoru;

PRIPRAVA K PRACI:

f POZOR! Vsechny cinnosti spojené s instalaci a

zapojenim elektrické svarecky by mély byt
provadény s vypnutym napajenim.

Elektrické pfipojeni by mélo byt provadéno kvalifikovanym

elektrikarem.

Svarecku lze provozovat za ndsledujicich podminek:
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—Teplotavzduchuod-10°Cdo +40°C;

—Vlhkostvzduchu 40°C<< 50%;20°C<<90%.

Umistéte pfistroj na rovném vodorovném povrchu s dostatecnou

pevnosti, aby nedoslo k nebezpecnému posunu svétecky nebo jejimu

prevréceni.

Svafecka by méla byt umisténa v dobfe vétrané mistnosti s volnym

obéhem vzduchu, dobie osvétlené, bez piistupu vihkosti, mimo hoflavé

predméty (min. vzdélenost od jinych pfedmétiije 0,5 m).

NeZ zacnete praci se svafeckou, zkontrolujte stav napéjeciho kabelu,

svarovacich kabeldl, drzaku elektrod a svorky materialu. Nepracujte s

poskozenymi. Poskozené vymérite za bezvadné.

Pri svafovani vytvéfi proudové kabely silné elektromagnetické pole. Pro

snizeni elektromagnetického zafeni, je umistéte blizko sebe.

m Pripojeniksiti

1. Ujistéte se, Ze napdjeci zdroj, ke kterému ma byt svafecka piipojena,
spliuje pozadavky uvedené na typovém Stitku. Maximalni svafovaci
proud je dosaitelny pouze tehdy, kdyz sitovy zdroj zajistuje plnou
Gicinnost proudu.

2. Ujistéte se, Ze pfepinac (zapnuto/vypnuto) (7) neni v zapnuté
poloze. Zasunuti zéstrcky do zasuvky, kdyZ je hlavni vypinac v
zapnuté poloze, miize zplisobit vaznou nehodu.

3. Pii pouziti prodluzovacich kabeld pouzijte prodluzovaci kabel s
ochrannym vodicem pfizplisobeny jmenovitému zatizeni. Elektricky
vodi¢ polozte tak, aby nebyl béhem prace vystaven riziku preseknuti,
spaleni nebo roztaveni. NepouZivejte poskozené prodluZovaci
kabely. PouZijte co nejkratsi prodluZovaci kabel. Neodpojujte
zéstrcky ze zasuvky tahem za piiipojovacikabel.

4. Svéfecka musi byt pfipojena k napdjecimu zdroji s neutralnim
vodicem a zemnicim vodicem. Nepfipojujte nebo nepouzivejte
svarecku, pokud sitovy zdrojnema ochranny vodic.

5. Svéfecka mlZe rusit praci pocitacii a pocitacem fizenych zafizeni,
bezpecnostnich zafizeni, méficich pfistrojii, radiokomunikacnich
zafizeni, zafizeni fizenych radiovym signdlem apod. Ujistéte se, ze
instalace svéfecky nezpisobinespravnou ¢innost jinych zafizeni.

m Pfipojenisvarovacich kabelii
Kazda elektrodova svarecka ma dvé proudové zasuvky oznacené "+" a
"-". Tytosymboly oznacuji polaritu na dané zasuvce.
V piipadé typického svarovani se svareckou MMA zemnici vodic (10) by
mél byt piiipojen k zasuvce (1) se zdpornou polaritou (,-“) a vodi¢ drzaku
elektrod (11) k zésuvce (2) s kladnou polaritou (,+"). Je dilezité si
zapamatovat, Ze toto je obecné pravidlo. Existuji nékteré typy elektrod,
které vyzaduji obracenou polaritu svafovéni. Divéryhodni vyrobci
svarovacich elektrod by méli vzdy uvadét na baleni pozadavky na
polarituanasvarovaci proud.

POPIS POSTUPU SVAROVANI:

Obloukové svafovani obalenou elektrodou, nazyvané také MMA, je
nejstarsia nejuniverzalnéjsi metoda obloukového svaovéni.

Metoda MMA pouZivd povlecenou elektrodu, kterd se skiddd z kovového
jadra pokrytého stlacenym obalem. Mezi koncem elektrody a
svafovanym materidlem vznika elektricky oblouk. Ke vzniceni oblouku
dojde pfi doteku konce elektrody se svafovanym materidlem. Elektroda
seroztavia kapky roztaveného kovu elektrody se prenaseji skrz oblouk do
kovové svarové Iazné svarovaného materidlu a tam vytvofi po ochlazeni
svafovany spoj. Svafe¢ posunuje elektrodu, béhem jejiho taveni, ke



soucasné posunuje tavici se konec elektrody podél linie svaru. Tavenim
obalu elektrody se vytvareji plyny, které chrani roztaveny kov pred
atmosférickymi vlivy, nésledné ztuhne a tvoiil na povrchu svarové lazné
strusku, coZ opét chrdni ztuhly kovovy svar pred vlivem prosttedi. Po
vzddleni elektrody od svafovaného predmétu, se elektricky oblouk
zastavi a proces svarovani se prrerusi. Po polozeni stehu (housenky) musi
byt struska mechanicky odstranéna pomoci kladivka. Nenandsejte dalsi
steh (housenku) bez toho, abyste fadné odstranili veskerou strusku.

K zakladnim svafovacim parametrim pocitdime svafovaci proud
(nastavitelny pomoci otocného ovlddaciho kolecka pro svafovaci proud
(5)), napéti elektrického oblouku (svéfecem nastavitelné odstupem
elektrody od svafovaného materidlu), rychlost svafovani (svfecem
fizené zpomalovanim nebo zrychlenim rucniho posouvani elektrody) a
priimérelektrodya jeji poloha viici svafovanému spoji.

7 téchto divodi je svafovaci proces vysoce zavisly na znalostech,
zkusenostech, dovednostech a praxisvarece. Méné zdatnym svareciim se
doporucuje procviceni svafovani na zbytecnych kusech materidlu. Pred
zahdjenim prdce je tfeba provést viechny vyse popsané kroky. Zviastni
pozornost by méla byt vénovana bezpecnosti préce a pifipravé pracovisté,
Cisténisvarovaného materidlua pripravé zafizenik praci.

PRACE:

m Pfiprava materialu ke svafovani

Vycistéte materidl, ktery se md svafit, v mistech svafovani a v misté
upevnéni svorky materidlu. Odstrante rez, natér, lak a jiné necistoty
pomoci drdténého kartace, brusného papiru nebo chemickym
odmastovacem. Cisténi prvki pro rucni svafovani se provadi na sifce asi
25mm.

Veskeré znecisténi materidlu by mélo byt odstranéno, protoze pfi
svafovani zplsobuje uvoliiovani velkého mnoZstvi plyn a oxidd a navic
je pricinou poklesu pevnostisvaru.

| Svafovani

Svarovaci pristroje maji jednofdzovy transformétor a jsou urceny pro

svafovani stfidavym proudem s obalenymi elektrodami s primérem

zvolenym podle technickych tdaji uvedenych v tomto névodu na

obsluhu.

Po kontrole viech elektrickych pfipojeni na obvodech svafovacim a

hlavnim postupuijte nésledovné:

1. Umistéte holou ¢ast elektrody ve svorce drzéku elektrod (11).

2. Umistéte ukostfovaci svorku zemniciho vedeni (10) na svafovaném
materidlu (vizobr. B).

POZOR! Je tieba dbdt na to, aby byl kontakt se svarovanym predmétem

presny—povrchnemiiZe byt lakovany, zkorodovany nebo nekovovy.

3. Zapnéte svarecku pomoci prepinace (7) a nastavte proud pomoci
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otocného ovladaciho kolecka (5) podle priméru poufité elektrody:
Elektroda 1.6 mm: proud 20-40A
Elektroda 2.0 mm: proud 40-65A
Elektroda @2.5 mm: proud 65-95A
Elektroda 3.2 mm: proud 95-125A
Elektroda @4.0 mm: proud 125-150A

4. Pridrzujte svafovaci Stit pred oblicejem a potiete elektrodu po
svafovaném materidlu tak, jak byste zapalovali zépalku. Toto je
spravny zplisob, jak vznitit elektricky oblouk. Oblouk vznécujeme vidy
voblastisvaru, ktery chceme nanést.

POZOR! Nenarazejte elektrodou do svafovaného

/'\ materialu, protozZe by mohlo dojit k poskozeni jejiho

: obalu a zpiisobit tak problémy se vznicenim
oblouku.

5.Jakmile se vzniti oblouk,
doporucuje se dodrzet vzdalenost
od svaru rovnajici se priméru
elektrody. Aby se dosahlo
rovnomérného svaru, méla by byt
stale udrzovédna konstantni
vzdalenost mezi svarem a koncem
elektrody. Nezapomeiite, Ze sklon
osy elektrody ve sméru svafovani
by mél byt piiblizné 20/30 stupiid (viz obr. C).

6. Nakonci svarovani mirné posurite elektrodu zpét viici sméru svarovani
tak, aby se svarovd ldzef rovnomérné zaplnila tekutym kovem, a pak
rychlezvednéte elektrodu sméremvzhiru.

POZOR! Vidy pouiivejte klesté pro odstranéni

A opotiebovanych elektrod a pro piesun cerstvé

svafovanych predméti. Dbejte na to, abyste po
svarovani poloZili drzak elektrody naizolacni podlozku.

Strusku ze svaru odstrarite teprve po jejim vychlazeni.

Pokud pokracujete ve svafovani na nedokonceném svaru, v misté

aplikace elektrody musibyt nejprve odstranéna vrstva strusky.

Posvarovanise ujistéte, Ze je drzak elektrody odpojen od elektrody.

m Tepelna ochrana

V pfipadé del3i a piilis intenzivni préce se svafeckou se zapne ochranny

systém. To je signalizovano Zlutou LED kontrolkou tepelné ochrany (4)

(obr.A).

Vétrék svarecky pracuje dél a chladi ovlddaci prvky svafovaciho obvodu.

Po urcité dobé, v zdvislosti na okolni teploté, LED zhasne. Svafovani miize

pokracovat.

u Volbaelektrod

Volba priméru obalené elektrody a jejiho druhu pro svafovany materidl

je prosprévné svaovani velmi diilezitym faktorem. Priimér elektrody mé

vyznamny vliv na tvar svaru a na hloubku taveni. Zvy3eni priméru
elektrody pfi konstantnim proudu snizuje hloubku zataveni a zvy3uje

Sitku svaru.

Pro svéfecské prace mohou byt pouZivany na trhu dostupné obalené

elektrody riiznych vyrobcl. Nepfekracujte doporucené a piipustné

priiméry elektrod a zvolte vhodny primér elektrody pro optimalizaci
tvarusvaru.

Délky elektrod zavisi na priméru elektrod napf.: pro elektrody s

priimérem 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm, a pro elektrody s primérem 3,2

mm; 300-350-400-450mm.



Volba priiméru elektrody zdvisi na tloutce svafovaného materidlu,
druhusvaruapod.

Je tfeba taky spravné zvolit obal elektrody, tj. druh elektrody, pro typ
materidlu, ktery se mésvafit, atyp spoje, ktery mé byt proveden.

Uplnd charakteristika elektrod je uvedena v technickych specifikacich
vyrobce. Tyto charakteristiky poskytuji viechna data: oznaceni elektrody,
druh obalu elektrody, pouZitelnost elektrody, polohy svafovani, typ a
intenzita svafovaciho proudu v zévislosti na priméru elektrody, polaritu
zapojeni elektrody, potfebné tepelné procedury pfi svafovani, podminky
prosuseniaskladovanielektrod.

m Parametrysvari

Pfi svafovanije tfeba ddvat pozor, aby oblouk nebyl piili$ dlouhy, protoze
to zpiisobuje velké rozstiikvani nebo netésnosti ve svaru nebo jeho
prasknuti, anebo aby nebyl pfilis krétky, protoZe se elektroda bude lepit k
povrchu svafovaného materidlu.

Pomaly PHS krathy izkd
:Ir::t:'o%‘;sw elekrtlrilzk;:hliuk "'uka!wa::::du M
Rychly posuv Pl diouhy Vysok hodnota
elektrody elektricky oblouk svafovaciho proudu
UCHOVAVANIA UDRZBA:

Udrzujte svarecku mimo dosah déti, udrzujte ji Cistou a chrarite pred
vlhkosti a prachem. Podminky uchovavani by mély vyloucit moznost
mechanickych poskozenia vliv povétrnostnich ciniteldi.

m BéZndudriba

POZOR!
& Pfed zacatkem cisténi a udrzby se ujistéte, zda je
zafizeniodpojeno od napajeni.
Pro zajisténibezpecné a efektivniprace, nesmibytvkrytu elektrondfadia
ventilacnich otvorech prach a znecisténi. Doporucuje se Cisténi zafizeni
bezprosttedné po kazdém pouZiti.
Vnéjsi plastové casti ocistéte s pouZitim vlhké Iatky a jemného isticiho
prostiedku. NIKDY nepouZivejte k ¢isténi rozpoustédla — mohly by
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poskodit Casti zafizeni vyrobené z umélé hmoty. Davejte pozor, aby se
dovnitf zaizeni nedostala voda.

Kontrolujte vzdy technicky stav svarecky. Zkontrolujte, zda proudové
vodice jsou bezzdvad a zda nevykazujizndmky mechanického poskozeni.
Zkontrolujte stav obou uchyceni. Zkontrolujte stav napajeciho kabelu.
Pokud zjistite néjaké zdvady, odstrarite je.

Pfi kazdé pfileZitosti, obzvlasté po praci vycistéte mfizky sani vzduchu
chladicisoustavy svéfecky. Nejvice se pro toto hodistla¢eny vzduch.
Udrzujte v istoté obé rukojeti proudovych vodica.

DOPRAVA:

Zaiizeni piepravuijte a skladujte v plivodnim obalu, ktery je chrani proti
vniknuti prachu a malych pfedméti. chraiite predevsim ventilacni
otvory. Drobné Castice, které se dostanou dovnitf krytu, by mohly
poskodit zafizeni.

OCHRANAZIVOTNIHO PROSTREDI:
POZOR: Zobrazeny symbol znamend zdkaz likvidace zafizeni
dohromady s jinymi odpady (na porusen zdkazu se vztahuje
pokuta). Nebezpecné slozky, které se nachdzeji v elektrickém
aelektrotechnickém vybaveni maji negativni vliv na Zivotni
prostiedialidskézdravi.
Domécnosti by se mély zapojit do ziskavani zpét a opétovného vyuZzivani
(recyklace) starych elektrospotehici. V Polsku a v Evropé se tvofi nebo uz
existuje systém shéru elektroodpadu, v ramci kterého maji vsechna
prodejni mista elektrospottebicii povinnost pfijimat elektroodpad.
Kromé toho existuji shérnd mista pro elektroodpad.

VYROBCE:

PROFIXs.r.0.;

ul-Marywilska 34,

03-228Varsava, Polsko

Toto zafizeni vyhovuje vnitrostatnim i evropskym normam a
bezpecnostnim pozadavkim.

POZOR: Veskeré opravy musi provddet kvalifikovani odbornici, s pouzitim
ptivodnich ndhradnich dil.



RESENI PROBLEMU:

V pfipadé poruchy pfistroje, nez odeslete svéfecku do opravny, zkontrolujte seznam zakladnich poruch, a pokuste se je sami odstranit.

PROBLEM

MOZNA PRICINA RESENI

RESENI PROBLEMU

Kontrolka napajeni nesviti, vétrak
nefunguje, na vystupu neni proud.

Napdjeci kabel je $patné pfipojen nebo
poskozen.

Zasuite zastrcku hloubéji, zkontrolujte napajeci kabel.

V zdsuvce neni napéti.

Zkontrolujte napéti v zasuvce, ovéfte, zda nevypadljistic.

Poskozeny vypinac.

Svarecku odevzdejte do opravny.

Kontrolka napajent sviti, vétrak
nefunguje, na vystupu neni proud.

Napéti v siti jiné nez 230V.

Zasuiite zastrcku do zasuvky s napétim 230V ~ 50 Hz

Zafizeni miiZe byt v nouzovém rezimu.

Vypnéte zafizeni na 2-3 min. a zapnéte znova.

Indikétor tepelné ochrany (LED)
nesviti, neni vystupni proud.

Jeden nebo oba proudové vodice poskozené
nebo $patné pripojené: drzak elektrod a
zemnici svorka.

Zkontrolujte oba vodice a jejich pfipojeni. Seviete je spravné
nebo v pfipadé potieby vyméiite za nové.

Indikétor tepelné ochrany (LED) sviti,
neni vystupni proud

Zapiisobil systém tepelné ochrany

Nechte vychladnout a pokuste se znovu zapnout.

Svafovaci oblouk se nevznécuje

Spatny kontakt na zemnici svorce

Opravte kontakt svorky

Svafovaci oblouk je moc dlouhy a
nepravidelny

Svarovaci proud pfilis vysoky

Zmensete hodnotu svafovaciho proudu

Svarovaci oblouk je moc krétky

Svarovaci proud prilis nizky

Zvyste hodnotu svafovaciho proudu

Politika firmy PROFIX je politikou priibézného zdokonalovani vyrobkii, z toho diivodu si firma vyhrazuje pravo zménit
specifikaci vyrobku bez predchoziho informovani. Obrazky, uvedené v navodu na obsluhu, jsou pouze piiklady a mohou se
liSit od skute¢néhovzhledu zakoupeného zafizeni.

Tento navod je chranény autorskym zakonem. Jeho kopirovani / rozmnozovani bez pisemného souhlasu spolecnosti
PROFIXs.r.0.je zakazané.

14



an

|SPEJIMAS! Inverterinius suvirinimo aparatus
jjungti, montuoti ir naudoti galima, tik atidZiai
perskaicius Sia naudojimo instrukcija. Nesilaikant
Sioje instrukcijoje esanciy nurodymy, galima

@ rimtai susiZeisti arba sugadinti jranga. Tai gali kelti
grésme gyvybei.

Saugantis nuo gaisro, elektros smigio arba mechaniniy
suzeidimy, darbo su suvirinimo aparatu metu visuomet bitina
laikytis pagrindiniy darbo saugos taisykliy.

I3saugokite instrukcija, nes galibatireikalinga véliau.

1. BENDROSI0S SAUGAUS NAUDOJIMO TAISYKLES:

1. Sios jrangos negali naudoti fizing, jutiming arba psichine negalig
turintysasmenys.
Inverteriniy suvirinimo aparaty negali naudoti nepilnameciai arba
darbo su tokio tipo jranga patirties neturintys asmenys, nebent jeigu
jranga naudojama mokymo tikslais, laikantis jrenginio naudojimo
taisykliy ir uZ saugq atsakingam profesinio mokymo instruktoriui

priZidrint.

2. A
m alkoholio, vaisty arba narkotiniy medziagy

.l itakos, ja paveikti taip pat gali ligos, auksta
kiino temperatira arba nuovargis. Tokiais atvejais
suvirinimo aparatu nesinaudokite.

3. Darbo vietoje turi bati Svaru, tvarkinga bei geras apsvietimas.
Netvarka bei netinkamas darbo vietos apSvietimas gali buti
nelaimingy atsitikimy priezastimi.

4. Darbo vieta turi bati tinkamai védinama, joje turi bati

?Zlﬂ jrengta iStraukiamoji ventiliacija. Nevykdykite

) suvirinimo darby uzdarose patalpose. Suvirinimo
metu igskiriami kenksmingi garai ir sveikatai pavojingos dujos. Siais
garais ir dujomis nekvépuokite. Saugantis apsinuodijimo, bitina
periodiskai tikrintiiSskiriamy dujy jtaka vartotojui.

5. Elektros laidus privalo prijungti kvalifikuotas elektrikas pagal
galiojancius jstatymus bei saugos taisykles.

6. Sis suvirinimo aparatas gali biti jjungtas j jZeminima ir nuline faze
turint] elektros tinkla. Patikrinkite, ar elektros maitinimo tinklo lizdas
yratinkamai jjungtasjjzeminima.

7. Kiekvieng karta prie$ pradédami dirbti su suvirinimo aparatu,
patikrinkite elektros maitinimo laido, suvirinimo kabeliy, elektrody
laikikliy ir kity elektros laidy techning bukle. Nenaudokite sugadinty
laidy arkabeliy. Pakeiskite juos naujais.

8. Darbo metu dévékite asmens apsaugos priemones: suvirintojo
prijuoste, apsaugine apranga, suvirintojo pirstines, veido skydelj ir
atitinkama, neslystancius padus turincig avalyne.

9. Sialésvalymometu nesiokite apsauginius akinius.

10. Nevirinkite pavirsiy, kurie buvo nuvalyti chloro turindiais tirpikliais
arba nudazyti bei purvu, tepalais arba galvanizuotomis
medziagomis uzterSty pavirsiy.

11. Suvirinimo aparato nenaudokite vietose, kuriose yra degiy skysciy
arbagary.

12. Bet kokie suvirinimo darbai draudZiami konteineriuose, talpose,

DEMESIO! Reakcijos greitis gali sumazéti dél
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NAUDOJIMO INSTRUKCIJA
INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS DC MMA: 42940, 42941
Originalios instrukcijos vertimas

vamzdZiuose, kuriuose yra (buvo) laikomos skystos arba dujinés
bisenos degios medziagos. Prie$ suvirinima tokios talpos turi bati
i$skalautos tam, kad bity pasalintos degios medZiagos.

13. Draudziama virinti slégines talpas, kadangi tai kelia sprogimo
grésme.

14. Suvirinimo metu atsirandancios kibirkstys gali sukelti gaisra,
sprogima arba nudeginti neuzdengta oda. Suvirinimo metu dévékite
suvirintojo pirStines ir apsaugine apranga. I$ suvirinimo darby vietos
pasalinkite visas degias medZiagas (pvz., mediena, popieriy, audiniy
skiautes ir pan.) arba jas padékite saugiu atstumu. Priesgaisriné
jranga (gaisro gesinimo antklodés, milteliniai arba anglies
dvideginio gesintuvai) turi bati netoli esancioje, gerai matomoje ir
lengvai pasiekiamoje vietoje.

15. Suvirinimo darby vieta turi biti atskirta apsauginiu ekranu.

16. Nenaudokite suvirinimo aparato labai drégnose patalpose, lyjant
lietuiarba sningant. Tai kelia elektros smigio grésme.

17. Suvirinimo aparato nestatykite ant nuolaidaus, nestabilaus arba
trupancio pagrindo.

18.Darbo metu nelieskite jZeminty daliy, pvz., radiatoriy, vandens
Zamy, Saldikliyir pan.

19. Suvirinimo darby metu suvirinimo kabeliy arba Zarny nekabinkite
antpeciy arkeliy arba tiesiogiai ant kity kiino daliy.

20. | elektros maitinimo tinkla suvirinimo aparatas gali buti jjungtas tik
darbo metu. |jungus elektros maitinima, darbo vietoje negali biti
jokiy pasaliniy asmeny. Jranga yra ypac pavojinga vaikams, todél
ypatingai stenkités, kad ji bty absoliuciai vaikams nepasiekiamoje
vietoje.

21. Nenaudokite jrangos ne pagal paskirtj. Suvirinimo aparato
nenaudokite vamzdziy atsildymui.

22. Pries prijungdami kabelius arba pries kitus prieZitros arba remonto
darbus, kistuka visuometistraukite s elektros lizdo.

23. Neardykite jrenginio korpuso.

24. PrieS kiekvieng jrenginio jjungima patikrinkite dangciy ir visy darbo
saugos elementy bikle. Jeigu jie yra sugadinti, jrangos nenaudokite,
osugadintas dalis pakeiskite.

25. Elektros maitinimo laidg arba (jeigu naudojamas) ilgiklj saugokite
nuo per aukstos temperatiiros, tepaly bei astriy briauny.
Nenaudokite susisukusioilgiklio.

26. llgiklis turi garantuoti patogy jrangos naudojima, o per ilgas laidas
negali trukdyti dirbti su suvirinimo aparatu.

27. Norédami iStraukti kistuka i$ elektros lizdo, netraukite uz elektros
maitinimo laido.

28.Prie3 pradédami suvirinimo darbus, apdirbama elementa
pritvirtinkite verztuvais arba spaustuvais.

29. Suvirintojas turi buti tokioje padétyje, kuri neleisty jam nugriati. Jis
turi stovétitvirtai.

30. Butina garantuoti tinkama elektrodo, suvirinamojo elemento bei
netoli esanciy metaliniy daikty izoliacija. Tuo tikslu dévékite
specialias pirstines ir apsaugine apranga, naudokite izoliacinius
apdangalus arba kilimélius, nesiokite aukstus izoliuojancius batus.

31. Prie$ pirmajj suvirinimo aparato prijungima patikrinkite, ar elektros
maitinimo jtampa atitinka nurodytaja jrangos duomeny ploksteléje.



Elektros maitinimo lizde turi biti apsauginis gnybtas.

32. Suvirinimo jranga sukuria auksta jtampa. Jjunge jranga j elektros
tinkla, nelieskite suvirinimo rankenos ir prijungtos suvirinamosios
medziagos. Visi suvirinimo srovés grandine sudarantys elementai
gali sukelti elektros smagj, todél jy nelieskite neuzdengta ranka arba
per drégna arba suplésyta apsaugine apranga. Draudziama dirbti ant
drégno pavirSiaus arba naudoti sugadintus suvirinimo kabelius.

33. SUVIRINAMOSIOS MEDZIAGOS GALI NUDEGINTI. Niekuomet
nelieskite suvirinamuyjy elementy neapsaugotomis kiino dalimis.
Lie¢iant arba pernesant suvirinamasias medziagas, visuomet
dévékite suvirintojo pirStinesirnaudokitereples.

34. LANKO SKLEIDZIAMI SPINDULIAI GALI NUDEGINTI. Neapsaugotomis
akimis tiesiogiai nezidirékite j suvirinimo lanka. Visuomet dévekite
suvirintojo kauke arba atitinkama filtra turintj veido skydelj.
Neuzdengtas kino dalis saugokite i nedegaus audinio pagaminta
atitinkama apsaugine apranga. Netoli esancius pasalinius asmenis
saugokite nedegiais, spinduliavima sugerianciais ekranais.

. Nepalikite be prieziros j elektros tinkla jjungtos jrangos. Kiekvieng
karta pabaige darba, butinaiiStraukite kistuka is elektros tinklo.

DEMESIO! Suvirinimo procesas bei suvirinimo
@ kabeliais tekanti elektros srové sukuria
elektromagnetinj lauka, kuris gali trikdyti Sirdies
stimuliatoriy bei netoli esanciy elektros prietaisy darba. Pries
ateidami | suvirinimo darby zona, gyvybines funkcijas
garantuojancius aparatus (pvz., Sirdies ritmo reguliatorius,
kvépavimo aparatus ir pan.) turintys asmenys turi pasitarti su
gydytoju.
(ia minétiems asmenims taip pat nepatariama dirbti su suvirinimo
aparatu.
DEMESIO! Jrangoje yra elektroniniai elementai. Netoli suvirinimo
aparato atliekamy Slifavimo arba metalo pjovimo darby metu
metalo dalelémis gali buti uzterstas jrangos vidus. Tai gali sugadinti
jrenginj.
(ianurodyty gedimy garantijaneapimal
Jeigu suvirinimo darbai turi bati atliekami tokioje aplinkoje,
jrenginiovidy btina iSvalyti, perpudiant jj suspaustu oru.

IRANGOS PASKIRTIS IR KONSTRUKCIJA :

Inverteriniai suvirinimo aparatai — tai pazangios technologijos jranga,
skirta lankiniam suvirinimui glaistytuoju elektrodu (MMA — ang.
,Manual Metal Arc Welding” - bidas). Tai naujo tipo jranga, sukurianti
biting elektros lauko verte, panaudojant elektronines sistemas. Sie
jrenginiai yra nedideli, nesunkds, lengvai pemesami. Jie patogis, o
irangos panaudojimo spektras yra labai platus. Be to, Sie suvirinimo
aparatai pasizymilabai gera suvirinimo kokybe.

Inverteriniai suvirinimo aparatai skirti rankiniam suvirinimui
glaistytuoju elektrodu. Jie skirti tokioms medziagoms kaip legiruotasis ir
konstrukcinis plienas bei gelezis. Jiems gali bati naudojami tokio
skersmens elektrodai: 1,6 mm - 4 mm. Skersmuo priklauso nuo
pasirinktos suvirinimo srovés, suvirinimo aparatu atliekamos operacijos
tipoirvartotojo poreikiy. Suvirinimo aparatai pritaikyti 230V ~, 50/60Hz
(vienos fazés) elektros maitinimui.

Jranga turi bati naudojama, laikantis 2000.04.27 Ukio ministro jsakymo
déldarbo saugosirhigienos suvirinimo darby metu (OL, Nr.40,470d.).
DEMESIO! Nenaudokite jrangos ne pagal paskirtj. Tokiu atveju
garantija nustoja galioti, o gamintojas neatsako uz dél to

3
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36.

37.
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atsiradusia Zala.

Sia jrangq taisyti ir prieZidros darbus atlikti gali tik kvalifikuotas asmuo,
laikydamasis darbo su elektros prietaisais saugos taisykliy.

Bet kokios prietaiso modifikacijos padarytos naudotoju atleidzia
gamintoja nuo atsakomybés uz 7alas patirtas tokiu atveju naudotoju bei
aplinkiniais.

Nepaisant tinkamo prietaiso naudojimo negalima visiskai iSvengti
rizikos. Jrangos gali kelti tokiy pavojingy situacijy grésme:

- nudegimy;

- apsinuodijimo dujomis, iSmetamosiomis dujomis arba garais;

- regossutrikimy;

- qaisro;

- elektrossmagio;

- neigiamojo elektromagnetinio lauko poveikio suvirintojo sveikatai.

m Komplektavimas

« Inverterinis suvirinimo aparatas - 1vnt.

« 1,2m masés kabelis su gnybtu, 200 A - 1vnt.

« 1,8 m suvirinimo kabelis su elektrodo laikikliu, 200 A - T vnt.

« Naudojimo instrukcija - 1 vnt.

« Garantinis lapas - Tvnt.

| Prietaiso dalis (Zidrékite pav. A):

Prietaiso daliy numeracija atitinka grafinéms piesiniams 2 puslapyje
naudojimoinstrukcijos:

. Elektros laido lizdas (—)

. Elektros laido lizdas ( +)

. Elektros maitinimo signalizacija (Zalia)

. Siluminés apsaugos signalizacija (geltona)

. Suvirinimo srovés valdymo rankenélé

. Dirzelis jrenginio pernesimui

. Jungiklis

. Ventiliatorius

. Elektros maitinimo laidas

10. Masés kabelis su gnybtu

11. Suvirinimo kabelis su elektrodo laikikliu

0 NSV A WN =

N

TECHNINIAI DUOMENYS:
MODELIS 42940 42941
Elektros maitinimo jtampa (vienfazé 230V 230V
Elektros maitinimo daznis 50Hz 50Hz
N lioji jeinancioji galia 6,90kW 8,02kW
Nominalioji jeinancioji srové 30A 34,97
ISeinanciosios srovés diapazonas 20~160A 20~180A
Nominalusis darbo ciklas 60%-160A | 30%-180A
Jtampa be apkrovos 70V 70V
Elektrodo skersmuo (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Prietaiso klasé | |
Apsaugos klasé 1P21S 1P21S
lzoliacijos klasé H H
Vésinimo tipas Ventiliatorius | Ventiliatorius
Matmenys (cm) 27,7x23x22 | 27,7x23x22
Masé brutto 4,0kg 4,kg




Darbo ciklas remiasi procentiniu 10 minuciy padalijimu j laika, kurio
metu jrenginys gali suvirinti, iSlaikant nominaliaja suvirinimo srovés
verte ir nenutraukiant jrangos darbo. Atsizvelgiant j jrenginio duomeny
lenteléje nurodyt srovés verte, nurodomas darbo daznio koeficientas
X%. Sis koeficientas rodo, koks laiko tarpas 10 minuiy laikotarpiu yra
skirtas iStisiniam darbui. Pvz., X = 40% reiskia, kad esant nurodytai
srovés stiprumo vertei (180A) 10 minuciy ciklo metu 4 minutés bus
skirtos istisiniam darbui, 0 6 minutés poilsiui. Darbo ciklo verté X=100%
reiskia, kad jrenginys gali dirbtiistisai, be pertraukos.

Nepamirskite, kad nesilaikydami cia nurodyty taisykliy, galite
visi$kai sugadintijranga.

= Duomenylentelé

42941
7 —=

NO.

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X(%) | 30 60 | 100
|§| Uo=70V 1) | 180A | 127A | 98.5A
Uz | 27.2v | 25v [ 23.9v

Dﬁ; | Ui=230V | \1max=34v9A| Meff=19A
P21s | H |

Techniniai duomenys bei darbo tipa apibudinantys simboliai pateikti
suvirinimo aparato virSutiniame arba apatiniame skydelyje. Jy reikSmés
yratokios:

42941 - suvirinimo aparato modelis;

NO - serijos numeris;

— Vienfazis daznio keitiklis - Dviejy apvijy
transformatorius - Lygintuvas;

EN 60974-1 —Suvirinimo energijos Saltinio lankiniam suvirinimui ir

panasiems procesams gamyba ir naudojimo sauga lieciantis standartas;
7.:. — Rankinio lankinio suvirinimo glaistytuoju vieliniu elektrodu

—— simbolis;

——— - Nuolatinés srovés simbolis;

|§| —Selektyviojo jungiklio simbolis;

Uo —Nominalioji jtampabe apkrovos;

X(%) —Darbo daznio koeficientas;

I2(a)—Nominalioji suvirinimo srové (amperais);

U2(v) - Lanko sroveé (voltais);

Di}ﬂ: —Vienfazé tinklojungtis;

U1 —Elektros maitinimas;

I1max —Maks. srové pirminéje grandinéje;

11 eff — Maks. efektyvisrové pirminéje grandingje;

1P21S-Korpuso apsaugosklase;

H-Transformatoriausizoliacijos klasé;

PARENGIMAS DARBUI:
DEMESIO! Visus suvirinimo aparato montavimo ir prijungimo
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prie elektros tinklo darbus atlikite, iSjunge elektros maitinima.
Irenginj prie elektros tinklo privalo prijungti kvalifikuotas
elektrikas.

Suvirinimo aparatas gali bati naudojamas tokiomis salygomis:

— orotemperatdra:nuo-10°Ciki+40°C;

— orodrégmé: 40°C<< 50%; 20°C<< 90%.

Pastatykite jrenginj ant lygaus horizontalaus ir pakankamai stipraus
pagrindo tam, kad suvirinimo aparatas nenuslinkty ir nenugritty.
Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai védinamoje patalpoje,
kurioje uZtikrinta tinkama oro cirkuliacija. Jis turi stovéti gerai
apdviestoje, nuo drégmés apsaugotoje vietoje toliau nuo degiy
medziagy (nemazesniu nei0,5m. atstumu nuo kity daikty).

Prie$ pradédami dirbti su suvirinimo aparatu, patikrinkite elektros
maitinimo laido, suvirinimo kabelio, elektrodo laikiklio ir medziagos
gnybto techning bukle. Nesinaudokite jrenginiu, jeigu Sie elementai yra
sugadinti. Sugadintas dalis pakeiskite.

Suvirinimo metu suvirinimo kabeliai sukuria stipry elektromagnetinj
lauka. Siekdami sumazinti elektromagnetinio lauko spinduliavima,
laikykite juos arti vienas kito.

m Prijungimas prie elektros tinklo

1. Patikrinkite, ar elektros maitinimo 3altinio, prie kurio turi bti
prijungtas suvirinimo aparatas, parametrai atitinka duomeny
ploksteléje nurodytus parametrus. Maksimalig suvirinimo srove
galima gauti tik tuomet, jeigu elektros maitinimo tinklas uztikrina
visg pajéguma.

2. Patikrinkite, ar jungiklis (7) néra jjungtas. Jjungus kistuka j elektros
lizda, kuomet pagrindinis jungiklis yra jjungtas, gali jvykti rimta
avarija.

3. Jeigu reikia, naudokite nominaliai apkrovai pritaikyta ir apsauginj
laida turintj ilgiklj. Elektros laidg istieskite taip, kad darbo metu jis
nebity perpjautas, perdegintas arba sulydytas. Nenaudokite
sugadinto ilgiklio. Jis turi buti kuo trumpesnis. Norédami iStraukti
kistuka is elektros lizdo, netraukite uz elektros maitinimo laido.

4. Suvirinimo aparata jjunkite j elektros tinkla, turintj nulinj laida ir
jzeminima. Nejunkite ir nenaudokite jrenginio, jeigu elektros
tinklas neturi apsauginio laido.

5. Suvirinimo aparatas gali trikdyti kompiuteriy ir kompiuteriais
valdomy jrenginiy, apsaugos sistemy, matavimo, radijo ir radijo
bangomis valdomos ir pan. jrangos darba. Patikrinkite, ar suvirinimo
aparatas netrikdys kitos jrangos darbo.

m Suvirinimo kabeliy prijungimas

Kiekvienas elektrodus naudojantis suvirinimo aparatas turi du srovés

lizdus, atitinkamai pazymétus,,+" ir,—" simboliais, rodanciais kiekvieno

lizdo polius.

Standartinio suvirinimo MMA suvirinimo aparatu metu masés kabelj

(10) jjunkitejlizda (1), turintjneigiamajj (,—") poliy, o elektrodo laikiklio

kabelj (11) jjunkite j lizda (2), turintj teigiamajj (,+") poliy.

Nepamirskite, kad tai yra bendra taisyklé. Kai kuriems elektrodams gali

buti reikalinga atvirkstiné poliy padétis suvirinimo metu. Geri suvirinimo

elektrody gamintojai ant savo gaminiy pakuodiy visuomet nurodo
reikalavimus suvirinimo poliams r suvirinimo srovei.

SUVIRINIMO PROCESO APRASYMAS:
Lankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu taip pat vadinamas MMA
baidu. Tai yra seniausias r universaliausias lankinio suvirinimo bidas.



Virinant Siuo biidu naudojamas glaistytasis elektrodas, kurj sudaro
glaistu dengta metaliné Serdis. Tarp elektrodo galo ir suvirinamosios
medziagos uzdegamas elektros lankas. Jis uzdegamas, suvirinamaja
medZiaga palietus elektrodo galu. Elektrodas lydosi, issilydZiusio metalo
laeliai per lanka pernesami j tekandia suvirinimo vonele, o atvéses
suvirinamasis metalas sukuria sidle. Elektrodui lydantis, suvirintojas
priartina jj prie suvirinamojo elemento taip, kad bty iSlaikomas
pastovaus ilgio lankas, ir tuo paciu stumia besilydantj elektrodo gala
iSilgai suvirinimo linijos. Besilydantis elektrodo glaistas iSskiria dujas,
kurios saugo skysta metala nuo atmosferos poveikio, 0 po to stingsta ir
suvirinimo vonelés pavirsiuje sudaro 3laka, saugantj stingstantj siuléje
metal3 nuo atmosferos poveikio. Pakélus elektroda nuo suvirinamojo
elemento, elektros lankas nutraukiamas ir suvirinimo procesas
sustabdomas. Uzvirinus viena sitlés sluoksnj, Slaka reikia pasalinti
plaktuku. Nevirinkite naujo sluoksnio antnenuvalyto pavirsiaus.
Pagrindiniai suvirinimo parametrai: suvirinimo srovés stiprumas (j
suvirintojas requliuoja suvirinimo srovés stiprumo reguliavimo
rankenéle (5)), elektros lanko jtampa (ja suvirintojas reguliuoja,
pasirinkdamas atstuma tarp elektrodo ir medziagos), suvirinimo greitis
(ji suvirintojas reguliuoja, stumdamas elektrodg greiciau arba léciau),
elektrodo skersmuoirjo padétis jungties atzvilgiu.

Dél iy priezasciy suvirinimo procesas priklauso nuo suvirintojo Ziniy,
patirties ir jgudZiy. MaZiau patyrusiems suvirintojams patariama atlikti
bandomajj suvirinima ant nereikalingy medziagos gabaliuky. Pries
pradédami suvirinimo darbus, btinai atlikite visus auksciau nurodytus
veiksmus. Ypatinga démesj atkreipkite j visus su darbo sauga, darbo
vietos paruoSimu, suvirinimui skirtos medziagos nuvalymu ir jrenginio
paruosimu darbui susijusius elementus.

DARBAS:

m MedZiagos suvirinimui paruosimas

Suvirinimui skirt3 medziaga nuvalykite sidlés ir medziagos gnybto
tvirtinimo vietoje. Rudis, daZus, lakg ir panasius neSvarumus nuvalykite
vieliniu Sepeciu, Sveitiamuoju popieriumi arba nuriebalindami cheminiu
badu. Rankiniam suvirinimui skirtus elementus nuvalykite mazdaug
25mmplotyje.

Visus medziagos nesvarumus pasalinkite, kadangi suvirinimo metu jie
iSskiria didelj dujy ir oksidy kiekj bei sumaZinassiiilés patvaruma.

| Suvirinimas

Suvirinimo aparatai turi vienfazj transformatoriy ir yra skirti suvirinimui
kintamaja srove glaistytaisiais elektrodais, kuriy skersmuo parenkamas,
atsizvelgiant j Sioje naudojimo instrukcijoje nurodytus techninius
duomenis.

Patikrine visas elektros jungtis suvirinimo ir pagrindinéje grandinéje,

toliau atlikite tokius veiksmus:

1. Atidaryta elektrodo dalj jstatykite  elektrodo laikiklio gnybta (11).

2. Masés kabelio gnybtu (10) suspauskite suvirinamaja medziaga (zr. B

pav.).

DEMESIO! Atkreipkite ypatingq démesj  tai, kad sqlytis su suvirinamuoju

objektu bity tinkamas. Jo pavirsius negali biti lakuotas, suridijes arba

nemetalinis.

3. Jungikliu (7) jjunkite suvirinimo aparatg ir nustatykite srovés stipruma
rankenéle (5), atsizvelgdamijnaudojamo elektrodo skersmen;:
Elektrodas @1.6 mm: srovésstiprumas 20-40A
Elektrodas @2.0 mm: srovés stiprumas 40-65A
Elektrodas @2.5 mm: srovés stiprumas 65-95A
Elektrodas @3.2 mm: srovés stiprumas 95-125A
Elektrodas @4.0 mm: srovésstiprumas 125-150A

4. Antveido uzdéje suvirintojo kauke, elektrodu patrinkite suvirinamaja
medziaga, tarsi norétuméte uzdegti degtuk3. Tai yra teisingas
elektros lanko uzdegimo budas. Lankas visuomet turi buti uzdegamas
basimos sidilés vietoje.

DEMESIO! Elektrodu nedauzykite suvirinamosios

A medziagos, kadangi tai gali sugadinti jos glaista, o

elektros lankas gali sunkiau uzsidegti.

5.15 kart po lanko uzdegimo
rekomenduojama iSlaikyti tokj
atstuma nuo sidlés, kuris bity
lygus elektrodo skersmeniui.
Suvirinimo proceso metu reikia
visa laika islaikyti tokj patj atstuma
tarp sitlés ir elektrodo galo.

Tuomet Suwrinimas bus t0|ygus' 'IIIllllIllllIlllllllllllllmlllllll
Nepamirikite, kad elektrodo asies
nuolydis sidlés kryptimi turi biiti mazdaug 20/30 (zr. Cpav.).

6. Baigdami suvirinima, Siek tiek patraukite elektroda atgal priesinga
suvirinimui kryptimi tam, kad suvirinimo vonelé tolygiai uZsipildyty
iSlydytumetalu, o poto greitai pakelkite elektroda aukstyn.

DEMESIO! Panaudoty elektrody alinimui ir kg tik
A suvirinty daikty pernesimui visada naudokite

reples. Nepamirskite, kad baigus suvirinima,
elektrodo laikiklis turi buti padétas ant izoliacinio padéklo.

Slako sluoksnj nuosiilés salinkite, tik jai atvésus.

Jeigu ant nebaigtos sidlés bus virinama toliau, elektrodo salycio vietoje

pirmiausiai turi bati pasalintas Slako sluoksnis.

Baige suvirinima, patikrinkite, ar elektrodo laikiklis ir elektrodas yra

atjungti.

m Siluminéapsauga

Jeigu jrenginys dirbs per ilgai ir per intensyviai, jsijungs apsauginé

sistema. Tai rodys Sviecianti geltona diodiné jsijungusios Siluminés

apsaugos lemputé (4) (A pav.).

Suvirinimo aparato ventiliatorius veiks toliau, vésindamas suvirinimo

grandine valdancius elementus. Praéjus kuriam laikui, priklausomai nuo

aplinkos temperatiros, diodiné lemputé uzges. Tuomet suvirinimo
darbus bus galima testi toliau.

m Elektrodo pasirinkimas
Glaistytojo elektrodo skersmens bei elektrodo tipo pritaikymas
suvirinamajai medziagai yra labai svarbus tinkamos suvirinimo



operacijos parametras. Elektrodo skersmuo lemia sidlés forma ir
jvirinimo gylj. Padidinus elektrodo skersmenj, esant pastoviai srovei,
padidéja jvirinimo gylisir sialés plotis.

Suvirinimo darbams galima naudoti rinkoje jvairiy gamintojy sidlomus
glaistytuosius elektrodus. Negalima virsyti rekomenduojamo ir
leidziamo elektrody skersmens; tinkama elektrodo skersmenj bitina
pritaikyti tam, kad siailés forma bty optimali.

Elektrodo ilgis priklauso nuo elektrodo skersmens: 2,5 mm skersmens
elektrody ilgis gali buti 250 - 300 - 350 mm, o 3,2 mm skersmens
elektrodaiyra300-350-400-450 mmilgio.

Elektrodo skersmuo priklauso nuo suvirinamosios medziagos storio,
suvirinimo tipo ir pan.

Nepamirskite pasirinkti tinkama glaista, t.y. elektrodo tipa pritaikyti
suvirinimui skirtai medziagaiir sidlés tipui.

I$sami informacija apie elektrody savybes nurodoma gamintojo
pateikiamoje techninéje charakteristikoje. Joje nurodomi visi duomenys:
elektrodo Zenklinimas, glaisto tipas, elektrodo paskirtis, suvirinimo
padétys, suvirinimo srovés tipas ir stiprumas, atsizvelgiant j elektrodo
skersmenj, elektrody prijungimo poliskumas, suvirinimo metu batinos
Siluminés procediiros, elektrody dZiovinimo ir laikymo salygos.

m Sialiy parametrai

Suvirinimo metu stebékite, kad lankas nebiity per ilgas, kadangi tai
sukelia per didelius purslus arba sidlé yra nesandari ar suskilusi. Lankas
taip pat negali bati per trumpas, kadangi elektrodas klijuosis prie
suvirinamosios medziagos pavirsiaus.

Vol oD T2

Létas elektrodo Per trumpas Nepakankama
poslinkis elektros lankas srovés verté

Al | ) T

Greitas :lelt"°d° Perilgas elektros Didelé suvirinimo
poslinkis lankas srovés verté

)

Teisinga sialé

LAIKYMAS IR PRIEZIURA:

Suvirinimo aparatg laikykite $vary, apsaugota nuo drégmés ir dulkiy
vaikams nepasiekiamoje vietoje. Laikymo salygos turi uztikrinti
sauguma nuo mechaniniy pazeidimy bei orosalygy poveikio.

m Prieziiros darbai
DEMESIO!

A Pries valant jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra
iSjungtasis elektros maitinimolizdo.
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Prietaiso korpusas ir ventiliacinés angos turi biiti Svarios, negali jose bati
dulkiy arba kity neSvarumy. Rekomenduojama valyti prietaisa po
kiekvieno naudojimo.

Plastikines dalis valykite minkstu, drégnu skuduru. Nenaudokite jokiy
valymo priemoniy, tirpikliy, nes jie gali apgadinti plastikines dalis. |
prietaisovidy negali patektivanduo.

Kiekvieng karta patikrinkite suvirinimo aparato technine bukle.
Patikrinkite, ar suvirinimo kabeliai veikia tinkamai, ar juose néra kokiy
nors mechaniniy pazeidimy. Patikrinkite abiejy laikikliy bakle.
Patikrinkite elektros maitinimo laido bukle. Pasalinkite pastebétus
defektus.

Esant progai, o ypac pabaigus suvirinimo darbus, iSvalykite jrenginj
vésinancio ventiliatoriaus oro jpitimo angas. Tai geriausiai atlikti
suslégtuoru.

Abusuvirinimo kabeliy laikikliai turi bati Svars.

TRANSPORT:

|renginj gabenkite ir laikykite gamyklinéje pakuotéje, saugancioje jo
vidy nuo dulkiy ir smulkiy elementy jsiskverbimo. Smulkas elementai,
patenkantisj korpusa gali paZeistijrenginj.

APLINKOS APSAUGA:
DEMESIO: Pateiktas simbolis reiskia, kad panaudotus
prietaisus draudziama iSmesti kartu su kitomis atliekomis (uZ
paZeidimq gresia piniginé bauda). Panaudoti elektros
prietaisai bei elektroninés dalis ir komponentai turi neigiamq
poveikjaplinkaiirZmoniy sveikatai.
Namy akis turéty prisidéti prie panaudotos jrangos utilizavimo bei
pakartotino medziagy panaudojimo (perdirbimo). Lenkijoje ir Europoje
yrakuriama arba jau veikia panaudotos jrangos surinkimo sistema. Todél
visi paminétos jrangos pardavimo taskai yra jpareigoti priimti panaudota
jranga. Be toyra specialiis panaudotos jrangos priémimo taskai.

GAMINTOJAS:

PROFIX Sp.z 0.0.,

Marywilska 34,

03-228 Variuva, Lenkija

Sis prietaisas atitinka Salies bei Europos reikalavimus bei visus saugos
reikalavimus.

DEMESIO! Prietaiso remontq gali atlikti tik kvalifikuotas personalas,
naudojanttik originalias atsargines dalis.



PROBLEMY SPRENDIMAS:

Jeigu jrenginys veikia netinkamai, pries iSsiysdami suvirinimo aparata j remonto dirbtuves, patikrinkite pagrindiniy gedimy sarasa ir pabandykite Siuos

defektus pasalinti savarankiskai.

iSvestyje néra elektros sroves.

PROBLEMA SPEJAMA PRIEZASTIS PROBLEMOS SPRENDIMAS
Elektros maitinimo indikatorius | Elektros maitinimo laidas yra blogai Stipriau prispauskite kistuka, patikrinkite elektros maitinimo
nesviecia, ventiliatorius neveikia, | jjungtas arba pazeistas. laida.

Elektros lizde néra jtampos.

Patikrinkite jtampa lizde; patikrinkite, ar nesuveiké saugiklis.

Sugadintas jungiklis.

Atiduokite suvirinimo aparata remontui.

Elektros maitinimo indikatorius
Sviecia, ventiliatorius neveikia,
iSvestyje néra elektros sroves.

Elektros tinkle yra kitokia nei 230V jtampa.

Jjunkite kiStuka j 230V ~ 50 Hz elektros maitinimo tinkla.

|renginys yra avariniame rezime.

2-3 min iSjunkite jrenginj ir jj vél jjunkite. .

Siluminés apsaugos diodiné lemputé
nedviecia, iSvestyje néra elektros
SToves.

Pazeisti arba blogai prijungti vienas arba
abu (elektrodo laikiklio ir uzspaudzianciojo
laikiklio) suvirinimo kabeliai.

Patikrinkite abu kabelius ir ju jungtis. UZspauskite teisingai arba,
jeiqu reikia, pakeiskite j naujas.

Siluminés apsaugos diodiné lemputé
Sviecia, iSvestyje néra elektros
SToVés.

Suveiké Siluminés apsaugos sistema.

Leiskite jrenginiui atvésti ir vél jj jjunkite.

Lankas neuzsidega.

Neteisingas uZspaustas grjztamojo kabelio
gnybtas.

Pataisykite gnybto prijungima.

Lankas per ilgas ir nereguliarus.

Per didelé suvirinimo srové.

Sumazinkite suvirinimo srovés verte.

Lankas per trumpas.

Per zema suvirinimo srové.

Padidinkite suvirinimo srovés verte.

Iy

prietaiso.

PROFIX jmoné siekia tobulinti savo produktus, todél gali keistis produkty specifikacijos. Apie Siuos pasikeitimus jmoné
néra jpareigota nepranesti. Paveiksléliai esantis aptarnavimo instrukcijoje tai tik pavyzdziai bei gali skirtis nuo nusipirkto

Siinstrukcijayraapsaugojamaautoriaus teise. Kopijavimas/plétojimas be PROFIX Sp. z 0.0. leidimo raitu draudziamas
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BRIDINAJUMS! Invertora metinasanas aparatu
palaisanu, instalaciju un ekspluataciju, var veikt
tikai rapigi iepazistoties ar So apkalposanas
instrukciju. Neievérojot Sis instrukcijas

noradijumus var radit nopietnas lietotaja kermena
traumas, navivai pasasiekartas sabojasanos.

Stradajot ar metinasanas aparatu vienmér nepiecieSams
ievérot galvenos darba drosibas noteikumus, lai izvairitos no
ugunsgréka rasanas, elektriskas stravas trieciena un
mehaniskam traumam.

Saglabatinstrukcijuiespéjamai turpmakailietosanai.

VISPAREJIEDROSAS LIETOSANAS NOTEIKUMI:

. Si iekartu nav paredzéta lietosanai cilvekiem ar ierobefotam
fiziskam, jutibas vai psihiskam dotibam.
Nepilngadigas personas vai personas, kuram nav pieredze un
iekartas parzinasanas nevar apkalpot invertora metinasanas
aparatus, vienigi ja tas notiek apmacibas noliikos saskana ar iekartas
lietoSanas instrukciju un aroda instruktora atbildiga par to drosibu
uzraudziba.

—_ o~

2. 3 ) UZMANIBU: Reakcijas laiku var negativi
?ﬁ ietekmét alkohola, medikamentu un narkotiku
L= lietoana, ka ari slimiba, paaugstinata kermena
temperatira un nogurums. Tada gadijuma nepieciesams
partraukt metinasanas aparatalietosanu.

3. Darba vieta nepieciesams uzturét kartibu un labu apgaismojumu.
Nekartiba un slikts pagaismojums ir negadijumuiemesls.

4. Darba vietai jabt atbilstosi ventilétai un aprikotai ar

gzm vilkmes ventilaciju. Nedrikst metinat slégtas telpas.

) Metinasanas procesa rodas kaitigi iztvaikojumi un
veselibai bistamas gazes. lzvairities no 3o iztvaikojumu un gazu
ieelposanas. NepiecieSams sistematiski parbaudit izdalito gazu
iedarbibu uzlietotaju, laiizvairitos no saindesanas.

5. Elektrisko vadu savienojumus javeic kvalificétiem elektrikiem
saskana ar pastavosajiem likumiem un drosibas principiem.

6. Dotais metinasanas aparats paredzéts pievienosanai pie barosanas
tikla, kurs ir aprikots ar nulles fazi un zeméjumu. NepiecieSams
parliecinaties vai baro3anas tikla kontaktligzda ir pareizi savienota ar
zeméjumu.

7. Katru reizi, pirms darba sakuma ar metinasanas aparatu,
nepieciesams kontrolét barosanas vada, metinasanas parvada,
elektrodu turétaja un paréjo atbilstoso stravas vadu tehnisko
stavokli. Nestradat ar bojatiem. Bojatus apmanit ar jauniem bez
defektiem.

8. Darba laika nepieciesams lietot individualos aizsardzibas lidzeklus:
metinasanas priekSautu, aizsargapgérbu, metinasanas cimdus,
metina$anas masku un atbilstoSus apavus ar neslidoSu pazoli.

9. Suvjutirisanaslaika lietotaizsargbrilles.

10. Nav ieteicams metinat materialus, kuri ieprieks bija tiriti ar hloru
saturosiem Skidinatajiem ka ari materialus krasotus ar krasam,
piesamotus ar dubliem, ellam vai galvaniskiem materialiem.

11. Aizliegts lietot metinasanas aparatu vietas, kuras atrodas viegli
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LIETOSANAS INSTRUKCJA
INVERTORA METINASANAS APARATS DC MMA: 42940, 42941
Oridinalas instrukcijas tulkojums

uzliesmojo3i skidrumi vai gazes.

12. Nedrikst veikt jebkadus metinaanas darbus konteineros, tvertnés
vai caurulés, kuras satur (saturéja) sevi Skidros vai gazu veidu viegli
uzliesmojodus lidzeklus. Tadas tvertnes vai konteinerus pirms
metinasanas viegli uzliesmojosu Skidrumu likvidésanai
nepieciesams skalot.

13. Nedrikst metinat tvertnes, kuras ir zem spiediena. Tas draud ar
eksploziju.

14. Metinasanas laika raditas dzirksteles var radit ugunsgréku,
eksploziju un neaizsargatas adas apdegumus. Metinasanas laika
nepiecieSams valkat metinasanas cimdus un aizsargapgérbu. Darba
vietd nepiecieSams likvidét vai aizsargat visada veida viegli
uzliesmojosus materialus un vielas (piem. koku, papiru, dranas un
tml.). Darba vietas tuvuma labi redzama un viegli pieejama vieta
jaatrodas ugunsdzésanas aprikojumam (pulvera vai sniega
ugunsdzesanas aparati, uguns dzésanas segas).

15. Metinasanas vietai jabut atdalitai ar aizsarg ekranu.

16. Metinasanas aparatu nedrikst lietot mitras telpas ka ari lietus vai
snieganokrisnulaika.Tas draud arelektriskas stravas triecienu.

17. Aizliegts novietot metinasanas aparatu uz slipas, nestabilas vai
pliisto3as virsmas.

18. Darba laika nepieskarties pie iezemétam dalam kadam ka radiatori,
densvada caurules, dzesétajiun tml.

19. Metinasanas darbu laika nav pielaujams metinasanas parvadu un
Slutenu karinasana uz pleciem vai celgaliem ka ari tos stiprinat tiesi
piecitam kermenadajam.

20. Metinasanas aparatu nepieciesams iesléqt tikai uz darba laiku. Péc
barosanas ieslégsanas darba vieta nedrikst atrasties nepiederosas
personas. lekarta ir pasi bistama bérniem, tapéc nepieciesams
pieliktvisas pales, laiiekarta bat absoliti nepieejama bérniem.

21. Aizliegts lietot iekartu neatbilstosi pielietojumam. Nelietot
metinasanas aparatu cauruju atsaldesanai.

22. Pirms vadu pievienosanas vai citu konservacijas vai remonta darbibu
veik$anas vienmér nepiecieSams iznemt kontaktdak3inu no
barosanas ligzdas.

23. Nenonemtiekartas korpusu.

24. Katrurreizi pirms iekartas palaiSanas parbaudit parsegu un visu darba
drosibas elementu stavokli. Nestradat ar bojatiem, apmainit pret
nebojatiem.

25. Barojoso vadu ka ar iespéjamo pagarinataju sargat no parmériga
siltuma, ellam ka ari asam Skautném. Nestradat, kad pagarinatajs ir
satits.

26. Darba izmantotajam pagarinatajam janodroina brivu ekspluataciju,
un vada garumam jabit ta piemérotam, lai ta garums netraucétu
darba.

27. lzvelkot kontaktdaksinu no kontaktligzdas nevilkt aiz pievienojuma
vada.

28.Pirms metinasanas sakuma nepiecieSams nekustigi nostiprinat
apstradajamo materialu ar saspiedéju vai skrivspilu palidzibu.

29. Darba laika ienemt stabilu kermena stavokli. Stavét drosi.

30. Nepieciesams ripéties par atbilsto3u elektroda, metinamas detalas
ka arf tuvu atrodosos metala priekimetu izolaciju. Saja nolika



nepieciesams lietot specialus cimdus, aizsargapgérbu, izolacijas
parsequ vai paklajus, lietot augstus izolacijas apavus.

31.Pirms metinaSanas aparata pirmas pieslégsanas nepieciesams
parbaudit, vai baro3anas spriequms atbilst apziméjumam uziekartas
plaksnites. Baro3anas ligzdai jabit aprikotai ar aizsargkontaktu.

32. Metinasanas iekarta rada augstu spriequmu. Nepieskarties pie
metinadanas roktura, pievienota metinaanas materiala, kad iekarta
ir ieslégta tikla. Visi elementi veidojot metinasana stravas kédi var
radit elektriskas stravas triecienu, tapéc nepiecieSams izvairities no
pieskarSanas pie tiem ar kailam rokam ka arf caur mitru vai bojatu
aizsargapgérbu. Nedrikst stradat uz mitras pamatnes ka arfizmantot
bojatus metinaanas parvadus.

33. METINATIE MATERIALI VAR APPLAUCET: Nekad nepieskarties pie
metinatiem elementiem ar neaizsargatam kermena dalam.
Metinata materiala pieskar3anas un parne3anas laika, nepiecieSams
vienmeér lietot metinasanas cimdus un knaibles.

34.LOKA LIESMA VAR APPLAUCET: Aizliegts tiesi skatities ar
neaizsargatam acim uz metinasanas loku. Vienmér lietot masku vai
aizsargparsegu ar atbilstosu filtru. Sargat neaizsargatas kermena
dalas ar atbilstosu aizsargapgérbu izgatavotu no nedegosa
materiala. Tuvuma atrodoSas nepiederosas personas aizsargat ar
nedegosiem, starojumu uztverosiem ekraniem.

. Aizliegts atstat bez uzraudzibas tikla ieslégtu iekartu. Katru reizi péc
darba beigam obligati atvienot kontaktdaksinu no barosanas tikla.

UZMANIBU! Metinasanas process tapat ka elektriska

strava plistosa caur metinasanas parvadiem, veido

elektromagnétisko lauku, kur$ var radit sirds
stimulatora, ka arf tuvuma eso3o elektrisko iericu traucéjumus.
Personam ar dzivibas funkciju nodrosinosiem aparatiem (piem. sirds
darbibas frekvences regulators, respirators un tml.) pirms ierasanas
metina$anas zona nepiecieSams konsultéties ar arstu.

. UZMANIBU: lekarta balstas uz elektroniskiem komponentiem.
Metala slipéana un grieSana metinasanas aparata tuvuma var radit
iekartas iekSpuses piesarnosanu ar skaidam, iz ar to radot iekartas
bojajumu.

Uzaugstak uzradito defektu neattiecas garantijas remonts!
Darba nepiecieSamibas gadijuma tada vide, nepieciesams veikt
metinasanas aparataiek3puses tiridanu ar saspiesto gaisu.

IEKARTAS PIELIETOJUMS UN UZBUVE:

Invertora metinasanas aparats ir tehnologiski izvirzits produkts,
piemérots loka metinasanai ar apvalka elektrodu (metode MMA -
Manual Metal ArcWelding). Invertora metinasanas aparatiir jauna veida
metinasanas aparati, kuri generé nepiecieSamas stravas vértibas ar
elektriskas sistémas palidzibu. Raksturojas ar nelieliem izmériem, mazu
svaru, ievérojamu efektivitati, plasu lietosanas diapazonu, loti labiem
metinasanas efektiem un ievérojamu mobilo transportésanu.

Invertora metinasanas aparats piemérots rokas metinasanai ar apvalka
elektrodiem tadus materialus ka velméto, konstrukcijas téraudu ka ari
Cugunu. Metinasanas aparati var stradat izmantojot sekojosa diametra
elektrodus no 1,6 mm lidz 4 mm, atkariba no metinasanas aparata
uzstaditas metinasanas stravas, nepiecieSamibas un veiktas operacijas
veida. Metinasanas aparati ir pieméroti 230V ~, 50/60Hz sprieguma
barosanai (vienfazes).

lerici nepieciesams ekspluatét saskana ar 27.04.2004 g. Rapniecibas
Ministrijas Rikojumu attieciba uz metinasanas darbu drosibu un higiénu
(LikumuVeéstn. Nr40 poz.470).
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UZMANIBU! Aizliegts lietot ierici neatbilstosi pielietojumam un
pretéja gadijuma tiek zaudéta garantija ka ari razotajs neatbild
parsadaveida raditiem zaudéjumiem.

So iekartu servisa pakalpojumus un remontu var veikt kvalificéts
personals, ievérojot pastavosos elektrisko iekartu darba drosibas
noteikumus.

Jebkadas ierices modifikacijas, kuras veic lietotajs atbrivo razotaju no
atbildibas par bojajumiem un zaud&jumiem, kuri nodariti lietotajam un
apkartéjiem.

Neskatoties uz pielietojumam atbilstou lieto3anu nevar pilniba izslégt
atseviskus palieko3a riska elementus. Nemot véra iekartas konstrukciju
un uzbivivar rasties sekojo3as bistamibas:

- Applaucgsanas;

- Saind@sanas argazém, dimgazém vai tvaikiem;

- Redzes sabojasanas;

- Ugunsgrékaizcel3anas;

- Elektriskas stravas trieciens;

- Negativa elektromagnétiska lauka iedarbiba uz metinataja veselibu.
= Komplektacija

« Invertora metinasanas aparats - 1gab.

« Masas vads 1,2 m ar spaili 200 A - 1 gab.

« Stravas vads 1,8 m ar elektroda turétaju 200 A - 1 gab.

« lietoanas instrukcija - 1 gab.

* Garantijaskarte - 1gab.

| |erices elementi (skat.zim. A):
lerices elementu numerdcija attiecas uz grafisko ziméjumu, kurs atrodas
apkalposanas instrukcijas 2 lapaspuse:
1. Stravas vada ligzda (-)
2. Stravas vada ligzda (+)
3. Barosanas signalizacija (zala)
4. Termiskas aizsardzibas signalizacija (dzeltena)
5. Metinaanas stravas intensitates regulators
6. Pamésajama josta
7. Sledzis lesl./Izsl.
8. Ventilators
9. Baro3anas vads
10. Masas vads ar spaili
11. Stravas vads ar elektroda turétaju

TEHNISKIE DATI:
MODELIS 42940 42941
Baro3anas spriequms (vienfazes) 230V 230V
Barosanas frekvence 50Hz 50Hz
Nominala ieejas jauda 6,90kW 8,02kW
Nominala ieejas strava 30A 34,97
Izejas stravas diapazons 20~160A 20~180A
Nominalais darha cikls 60%-160A | 30%-180A
Spriegums bez slodzes 70V 70V
Elektroda diametrs (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
lerices klase | |
Aizsardzibas pakape 1P21S 1P21S
lzolacijas klase H H
Dzesésanas tips Ventilators | Ventilators




Ilzméri (cm) 27,7x23x22 | 27,7x23x22
Masa brutto 4,0kg 4,1kg

Darba cikls bazéjas uz procentualo 10 mindsu darbibas laiku, kura iekarta
var stradat ar nominalo metinasanas stravu, bez nepiecieSamibas
partraukt darbu. Atkariba no stravas vértibas uz iekartas plaksnites
nolasa darba frekvences koeficientu X%. Sis koeficients norada kads laika
posms 10 mindsu laika ir paredzéts nepartrauktai darbibai. Piem.
X=40% nozimé, ka pie noteiktas stravas intensitates (180A) 10 minsu
darba cikla 4 minites nepiecieSams izmantot nepartrauktam darbam,
bet 6 mindtes atpatai. Darbibas cikls X=100% nozimé, ka iekarta var

stradat nepartraukta rezima, bez parstajas.

NepiecieSams atceréties, ka neievérojot augstak uzraditos
noradijumus var radit metinasanas aparata neatgriezenisku
bojajumu.

u lerices plaksnite

42941 NO.
A —=

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X(%) | 30 60 | 100

|§| Uo=70V 1) | 180A | 127A | 98.5A
Uy | 27.2v | 25v | 23.9v

1~ 50Hz

P21s | H |

D=D= | Ui=230V | \1max=34,9A| IMeff = 19A

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane s3 na gérnym lub dolnym panelu aparatu
spawalniczegoi nalezy rozumiecje nastepujaco:
42941 - metinasanas aparata modelis;

NO —sérijasnumurs;

E-QD{B= - Vienfazes frekvences parveidotajs — Divu
tinumu transformators — Taisngriezis;

EN 60974-1 - Normaattiecas uzrazosanu un metinasanas enerdijas
avotu lietosanas drosibu loka metinasana un saistitos procesos;

?:. — Loka rokas metinasanas simbols ar stieplu apvalka
——  elektrodiem;

——— - Lidzstravas simbols;

|§| —Selektivasizslégsanas simbols;

Uo —Nominalais spriegums bez slodzes;
X(%) —Darbafrekvences koeficients;

I2(a) —Nominala metinasanas strava (ampéri);
Uz2(v) - Loka spriegums (volti);

D=1D5:Z ~Vienfazes tikla savienojums;

U1 —Elektriska barosana;

I1max —Maks. strava primara kédé

11eff — Maks. efektiva strava primara kedg;
1P21S-Korpusa drosibasklase;

H- Transformatoraizolacijas klase;

SAGATAVOSANA DARBAM:

UZMANIBU! Visas darbibas saistitas ar instalaciju ka
A ari metinasanas aparata pievienosanu pie

elektriska tiklajaveicpieizslégtas barosanas.
Pievienosanu pie elektriska tikla javeic kvalificétam elektrikim.
Metinasana aparatu var lietot sekojosos apstak|os:
— Gaisa temperatlrano-10°Clidz +40°C;
—Gaisamitrums 40°C<< 50%; 20°C<<90%.
lekartu nepiecieSams novietot uz atbilstosas izturibas plakanas
horizontalas virsmas, lai izvairitos no metinasanas aparata bistamas
parvieto3anas vai apgasanas.
Metinaanas aparatu nepieciesams novietot labi ventiléta telpa ar brivu
gaisa cirkulaciju, labi apgaismota vieta, bez mitruma pieejas, talu no
viegli uzliesmojodiem  priekSmetiem (min. attalums no citiem
priekSmetiem0,5m).
Pirms darba sakuma ar metinasanas aparatu nepieciesams parbaudit
baro3anas vada, metinasanas parvadu, elektrodu turétaja un materiala
spilu tehnisko stavokli. Nestradas ar bojatiem. Bojatus apmanit pret
jauniem bez bojajumiem.
Metinasana laika stravas vadi veido stipru elektromagnétisko lauku.
Elektromagnétiska starojuma samazinasanai tos nepiecieSams novietot
vienupieotra.

m Pievienosana pie elektriska tikla

1. Parliecinaties, ka baro3anas avots pie kura tiks pieslégts metinasanas
aparats ar saviem parametriem athilst uz iekartas plaksnites
uzraditdm prasibam. Maksimalo metinasanas stravu iespéjams
iegut tikai tad, kad barosanas tikls nodrosina pilnu stravas
veiktspéju.

2. Parliecinaties, kaslédzis lesl./Izsl. (7) neatrodas ieslég3anas stavokl.
Gadijuma, ja iesprauzot kontaktdaksinu ligzda galvenais slédzis
atrodasieslégta stavokli, var notikt nopietns negadijums.

3. Pagarinatdja izmantosanas gadijuma nepiecieSams izmantot
pagarinataju piemérotu nominalai slodzei un aprikotu ar
aizsargvadu. Elektrisko vadu novietot ta, lai darba laika tas nebatu
paklauts uz pargrieSanu, pardegSanu vai kusanu Nelietot bojatus
pagarinatajus. Nepiecielams lietot péc iespéjas Tsakus
pagarinatajus. lzvelkot kontaktdaksinu no kontaktligzdas nevilkt aiz
baro3anasvada.

4. Metinasanas aparatu nepiecieSams pievienot pie barosanas tikla
kopa ar nulles vadu ka ari zeméjumu. Nepievienot un nelietot
metinadanas aparatu, ja barosanas tikls nav aprikots ar
aizsargvadu.

5. Metinasanas aparats var radit datoru un datoru vadibas iekartu,
drosibas sistému iekartu, mérinstrumentu, radio sakaru iericu, radio
vadibasiericuuntml. traucéjumus. NepiecieSams parliecinaties, vai
metinaSanas aparata instalacija neradis citu iericu nepareizu
darbibu.

| Metinasana parvadu pievienosana

Katram elektrodu metinasanas aparatam ir divas stravas ligzdas

apzimétas ar atbilsto3am zimém ,+" un ,~" Sie simboli apzimé katras

konkrétas ligzdas polaritati.

Tipveida metinasanas gadijuma ar MMA metodi metinasanas aparatu,

masas spailes parvadu (10) nepieciesams pievienot ligzda (1) ar minusa



polaritati (,-,), bet elektroda spailes parvadu (11) ligzda (2) ar plus
polaritati (,+"). Pie kam nepiecieSams atceréties, ka tas ir visparigi
pienemts pievienojuma princips. Gadas dazi elektrodu veidi, kuriem
nepiecielama atgriezeniska metinasanas polaritate. Labas markas
metinasanas elektrodu raZotaji uz iepakojuma vienmér uzrada polaritati
unmetinasanas stravasintensitati.

METINASANA PROCEDURAS APRAKSTS:

Loka metinasana arapvalka elektrodu tiek saukta ari par MMA metodi un
tairvislétaka un visuniversalakaloka metinasanas metode.

MMA metodé tiek izmantots apvalka elektrods, kurs sastav no metala
serdes parklatas ar sapresétu apvalku. Starp elektroda galu un metinato
materialu veidojas elektriskais loks. Loka kvéloSanai ir kontakta raksturs
pieskaroties ar elektroda galu pie metinama materiala. Elektrods kiist un
elektroda izkususie metala pilieni parvietojas caur loku uz Skidro
metinama materiala ezerinu péc atdziSanas veidojot Suvi. Metinatajs
tuvina kistoso elektrodu uz metinamo priekSmetu ta, lai uzturétu
pastavigu loka garumu un vienlaicigi parvieto ta kiistoSo galu pa
metinasanas [iniju. Kistosais elektroda apvalks izdala gazes, kuras
aizsarga skidro metalu no atmosférasiedarbibas, un péc tam sarecé unuz
ezerina virsmas veido izdedzZus, kuri aizsarga recéjoso metala Suvi no
apkartéjas vides iedarbibas. Péc elektroda nonem3anas no metinata
priekSmeta elektriskais loks parstaj kvelot un metinasanas process tiek
partraukts. Péc pirmas Suves kartas uzklasanas nepieciesams likvidét
izdedzus aramura palidzibu. Neklat nakoso Suvi uz neattiritu virsmu.

Pie metinasanas galvenajiem parametriem pieskaitam metinasanas
stravas intensitati (requléjama, uzstada metinatajs ar metinasanas
stravas intensitates regulatoru (5)), elektriska loka spriequms (requlé
metinatajs ar atstarpi starp elektrodu un materialu), metinasana atrums
(regulé metinatajs paléninot vai paatrinot manualo elektroda padevi) ka
arielektroda diametrs un ta stavoklis attieciba pret savienojumu.

Nemot véra augstak minéto metinasanas procesa gaita ir ievérojama
méra atkariga no metinataja zinasanam, pieredzes, iemanam un
prakses. letiecams priek§ mazak kvalificétiem operatoriem veikt
metinasanas izméginajumu uz nevajadzigiem materiala gabaliem.
Pirms darba sakuma nepiecieSams obligati veikt visas augstak minétas
darbibas. Ipasu uzmanibu pievérst uz visiem darba drosibas un darba
vietas sagatavo3anas elementiem, metinasanai paredzéta materiala
tirisanu ka ari darbam nepiecieSama aprikojuma sagatavo3anu.

DARBS:

m Materialasagatavosanametinasanai

Materialu paredzétu metinasanai attirit Suves veidosanas un materiala
spailu stiprinasanas vietas. Rasu, krasu, laku un tamlidzigus netirumus
tirft ar drasu birsti, smilSpapiru vai attaukojot kimiski. Rokas
metinasanas elementiem veikt tirisanu apm. 25 mm platuma.

Visada veida materidla piesarnojumus nepiecieSams likvidét, par cik
metinasanas laika tie veido lielu daudzumu gazu un oksidu izdalisanos,
un papildus ir Suves izturibas samazinasanas iemesls.

m Metinasana

Metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru un ir
pieméroti mainstravas metinasanai ar apvalka elektrodiem, kuru
diametru izvélas saskana ar Sini apkalposanas instrukcija uzraditiem
tehniskiem datiem.

Péc visu elektrisko savienojumu parbaudes metinasanas un galvenas
sistéma kede nepieciesams rikoties sekojosi:

1. leliktelektrodaneparklato dalu elektrodu turétaja spilé (11).
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2. Piestiprinat parvada masas spaili (10) uz metinamo materialu (skat.
zim.B).

UZMANIBU! NepiecieSams pievérst sevisku uzmanibu, lai batu labs
kontakts ar metinamo priekSmetu — ta virsma nevar biit krasota, sariséta
vainemetdla.

3. leslégt metinasanas aparatu ar slédzi (7) un requlét stravas intensitati
arregulatoru (5) saistiba arizmantota elektroda diametru:

Elektrods @1.6 mm: strava 20-40A
Elektrods @2.0 mm: strava 40-65A
Elektrods @2.5 mm:strava 65-95A
Elektrods 3.2 mm:strava 95-125A
Elektrods @4.0 mm:strava 125-150A

Turot metinataja masku sejas prieksa nepieciesams parivét elektrodi
pa metinamo materialu idzigi ka aizdedzina sérkocinu. Tas ir pareizs
veids ka iekvélot elektrisko loku. Loks vienmér iekvélosies Suves zona,
kuru nepieciesams uzklat.

UZMANIBU! Nedrikst ar elektrodu sist pa metinamo
materialu, par cik var sabojat elektroda apvalku un
raditlokaaizdedzinasanas gratibas.

. Uzreiz péc loka aizdegsanas
ieteicams saglabat attalumu no
Suves, kurSir vienads ar elektroda
diametru. Metinasanas procesa
vienmérigas 3uves izveido3anai
nepiecieSams pastavigi uzturét to
padu attalumu starp 3uvi un
elektroda uzgali. Nepieciesams ari
atceréties, elektroda ass slipums
metinasanasvirziena sastadaapméram 20/30gradu (skat.zim.C).

6. Metinasanas beigas nepiecieSams nedaudz atliekt elektrodi, lai
metinasanas ezerin$ vienmérigi aizpilditos ar skidro metalu, un péc
tam elektrodi strauji paceltuzaugsu.

UZMANIBU! Izlietoto elektrodu nopemsanai un

tikko sametinato priekSmetu parvieto3anai

nepiecieSams vienmér lietot knaibles. levérot lai
péc metinasanas elektroda turétaju nolikt uz izolacijas
paliktna.

lzdedzZu slani no Suves nepiecieSams likvidét tikai pécatdzisanas.

Ja turpinas metinadana uz nepabeigtas Suves, tad elektroda
pieskarSanas vieta vispirms nepieciesams likvidét izdedzu slani.

Péc metinasanas parliecinaties, ka elektroda skava ir atvienota no

elektroda.
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® Termiskaaizsardziba

Parak intensiva un ilglaiciga metinasanas aparata darba gadijuma
ieslédzas aizsardzibas sistéma. To signalizé termiskas aizsardzibas
darbibas signalizacijas dzeltena diode (4) (zim. A).

Metina3ana aparata ventilators joprojam darbojas dzeséjot metinasanas
sistémas vadibas elementus. Péc kada laika, atkariba no apkartéjas
temperatiras, diode nodziest. Metinasanu var turpinat.

m Elektroduizvéle

Elektroda diametra un ta tipa izvéle priek$ metinata materiala ir loti
svarigs parametrs pareizai metinasanas operacijas izpildei. Elektroda
diametram ir noteicosa ietekme uz Suves formu un iekausésanas
dzilumu. Elektroda diametra palielinasana, pie stravas pastavigas
intensitates samazina iekausésanas dzilumu un palielina Suves platumu.
Metinasanas darbiem var izmantot dazadu razotaju tirgi pieejamos
apvalka elektrodus. Nedrikst parsniegt noraditos un pielaujamos
parametrus, optimalai Suves formas izveidei nepiecieSams izvéléties
atbilsto3u elektrodu diametru.

Elektrodu garums ir atkarigs no diametra un tas sastada: priek$
elektrodiem ar diametru 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, bet prieks
elektrodiemar diametru 3,2 mm; 300-350-400-450 mm.

Elektroda diametrs ir atkarigs no metinama materiala biezuma, Suves
veidauntml.

Nepiecie3ams ari atceréties par atbilsto3u apvalka izvéli, jeb elektroda
tipu piemérot metinama materiala markai un izveidotas Suves veidam.
Pilns elektrodu Tpasibu klasts ir uzradits razotaju izstradatos tehniskos
raksturojumos. Sajos raksturojumos uzraditi visi dati: elektroda
apziméjums, apvalka tips, elektroda pielietojums, metinasanas
stavoklis, metinasanas stravas tips un intensitate atkariba no elektroda
diametra, elektroda pievienojumu polaritates, nepiecieSamas
metinasanas siltuma darbibas, elektrodu ZavéSanas un glabasanas
apstakli.

m Suvjuparametri

Metinasanas laika nepiecieSams pievérst uzmanibu, lai loks nebitu
parak gars, par cik tas rada lielas $|akatas un Suves ne hermétiskumu vai
tas plisanu, ka arf lai nebatu parak iss, par cik elektrods limésies pie
metinama materiala virsmas.

Léna elektroda Parakiss Nepietiekama metinasanas
parvietosana elektriskais loks stravas vértiba M
% - Pareiza Suve
Atra elektroda Parikgars | Parak liela metinasanas|
parvietosana iskais lok: stravas vértiba

GLABASANAUN KONSERVACIIA:
Metinasanas aparatu nepieciesams glabat bériem nepieejama vieta,
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tiru, sargat no mitruma un putekliem. Glabasanas apstakliem jaizslédz
mehanisko bojajumu iespéju ka ariatmosféras apstak|u iedarhibu.

m Tekosasapkalposanas darbibas
UZMANIBU! Pirms tirisanas un konservacijas darbu
sakuma nepiecieSams parliecinaties, ka ierice ir
atvienota no barosanasavota.
Drosa un raziga darba nodrosinasanai, metinasanas aparats un
ventilacijas atveres nepiecieSams uzturét tiras.leteicams tirit ierici tiesi
péckatras lieto3anas.
Argjas plastmasas dalas var tirit ar mitru dranu un maigu tirisanas
plastmasas izgatavotas ierices dalas. NepiecieSams uzmanities, laiierices
iekSpusé neiek|itu adens.
Katru reizi parbaudrt metinasanas aparata tehnisko stavokli. Kontrolét
vai stravas vadi nav bojati un tiem nav nekadas mehanisko bojajumu
pazimes. Parbaudit abu skavu tehnisko stavokli. Parbaudit barosanas
vada stavokli. Jebkadu bojajumu atklasanas gadijuma tos likvidét.
Pie katras izdevibas, it ipasi péc darba beigam attirit metinasanas
aparta dzesésanas sistémas ventilatora gaisa ieplidi. So darbibu
vislabak veikt ar saspiesto gaisu.
Abas stravas parvadu skavas uzturét tiras.

TRANSPORTS:
lekartu transportét un glabat originala iepakojuma, kur$ sarga no
puteklu un smalko objektu ieklasanas. It Tpasi nepieciesams nodrosinat
ventilacijas atveres. Smalkie elementi, kuri iek|ust korpusa iekSpusé var
sabojataparats.

APKARTEJAS VIDES AIZSARDZIBA:
UZMANIBU: Uzraditais simbols nozime, ka aizliegts novietot
nolietoto erici kopa ar citiem atkritumiem (iespéjams naudas
sods). Bistamds sastavdalas, kuras atrodas elektriskas iericés
negativiietekmé uz apkartejo vidi un cilvéku veselibu.
Majsaimniecibam janem daliba nolietoto iericu atgisana un atkartota
izlietosana (reciklinga). Polija un Eiropa tiek radita vai jau pastav nolietot
jericu savaksanas sistéma, kura ietvaros visiem augstak minéto iericu
pardo3anas punktiem ir pienakums pienemt nolietotas ierices. Bez tam
pastavaugstak minéto ericu savakSanas punkti.

RAZOTAJS:

Profix SIA

Marywilska iela 34

03-228 Varsava, Polija

Stierice ir saskana ar valsts un Eiropas normam, ka ari drosibas prasibam.

UZMANIBU! Visada veida remontus veic kvalificet persondls, lietojot
originalas rezerves dalds.



POTENCIALAS PROBLEMAS UN TO ATRISINASANAS VEIDI:

lekartas nepareizas darbibas gadijuma, pirms metinasanas aparata izsutisanas uz servisu, nepiecieSams parbaudit galveno avariju sarakstu un méginat

patstavigi to likvidet.

PROBLEMA

IESPEJAMAIS IEMESLS

PROBLEMAS RISINAJUMS

Barosanas indikators nedeg,
ventilators nedarbojas, izeja nav
stravas.

Barosanas vads ir slikti pievienots vai bojats.

lespraust kontaktdaksinu dzilak, parbaudit baro3anas vadu.

Kontaktligzda nav tikla spriequma.

Parbaudit spriequmu kontaktligzda vai nav iedarbojies drosinatajs.

Bojats sledzis.

Metinasanas aparatu nodot servisa.

Barosanas indikators deg, ventilators
nedarhojas, izeja nav stravas.

Tikla spriegums zemaks par 230V.

lelikt kontaktdaksinu 230V ~ 50 Hz sprieguma barosanas ligzda.

lekarta var atrasties avarijas rezima.

lekartu izslégt uz 2-3 min un atkartoti ieslégt.

Termiskas aizsardzibas indikators
(diode) nedeg, izeja nav stravas.

Bojati vai slikti pievienoti viens vai abi
stravas parvadi: elektrodu turétaji vai
saspiezamas spiles.

Parbaudrt abus parvadus un to savienojumus. Pareizi saspiest
vai nepiecieSamibas gadijuma apmainit.

Termiskas aizsardzibas indikators
(diode) deg, izeja nav stravas.

ledarbojas termiskas aizsardzibas sistéma.

lekartu atdzesét un atkartot méginajumu.

Loks nekvélo.

Nav pareizs atgriezeniska parvada skavas
kontakts.

Salabot skavas kontaktu

Loks ir parak gars un neregulars.

Parak augsta metinasanas strava.

Samazinat metinasanas stravas vértibu.

Loks ir parak iss.

Parak zema metinasanas strava.

Palielinat metinasanas stravas vértibu.

Firmas PROFIX politika ir nepartraukta savu produktu pilnveidosanas politika, tapéc firma sev rezervé tiesibas ievest
izstradajuma specifikacijas izmainas bez iepriekséjas pazinosanas. Ziméjumi, kuri uzraditi apkalpoSanas instrukcija kalpo
tikaika piemeérsunvarnedaudz atkirties noiegadatasiericesrealaizskata.

Stinstrukdijairsargataar autortiesibam. Aizliegts to kopét/pavairot bez PROFIX SIA rakstiskas atlaujas.
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NPEAYNPEXAEHUE! 3anyck, HacTpoiika u
3KCNNyaTauua MHBEPTOPHBIX CBAPOYHbIX
annapaToB MoryT GbiTb cAenaHbl TonbKo mocie
BHUMATeNbHOTr0 O3HaKOMNEHWA C HacToAlei
MHCTPYKUMeit nmo 3Kcnnyatauun. Hecobniopenne
peKomeHAaunii, copepxawnxca B AaHHOI
WHCTPYKUUN, MOXET NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
TpaBMam, CMepTi NoNb30BaTeNA UAN NOBPEN/AEHNIO CaMoro
ycTpoiicTBa.
Bo Bpema paGoTbl Ha cBapouHom amnapate o6sA3aTenbHo
pPeKoMeHAYeTCA CNnefoBaTb OCHOBHbIM NMpaBunam
6esonacHocT BO u36exaHne BO3ropaHua, nmopameHus
INEKTPUYECKUM TOKOM MK MONYYEHUA MeXaHu4ecKux
NoBpeXAeHNil.
XpaHUTb MHCTPYKUMIO ANA BO3MOMHOTO MCMONb30BaHUA B
Gypywem.

1.OBLYME YCTI0BHABE30MACHOMKCNIYATALMM:

1. Hacrostwee 060pyf0BaHMe He peHa3HaueHo ANA UCTONb30BaHUA

NNUAMA € OTPAHMYEHHBIMIA GUBNYECKUMY, CEHCOPHBIMA UK
YMCTBEHHbIMM BO3MOXHOCTAMY.
HecoeplueHHoneTHWe nuua wam nuua 6e3 onbita pabotbl ¢
06opyaoBaHMeM U HEOOXOAUMDBIX 3HAHWA He MoOryT
3KCNNYaTMpOBaTb WHBEPTOPHbIE C(BAapOYHble anmapatbl, ecn
TONbKO 3TO He [eNaeTcA B YYebHbiX LensX B COOTBETCTBUM C
WHCTPYKUWeil Mo SKCnnyaTauun 060pySoBaHUA U MOA HAZ30pOM
npodeccuoHanbHOro WHCTPYKTOpa, OTBEYAKWIEr0 3a WX
6e3onacHoCTb.

2. a8 | MPUMEYAHUE: IppekTuBHOCTD peaKuunn

MoXeT 6bITb ocnabneHa B pesynbrarte

= ynotpe6neHus ankorons, MeAvKaMeHTOB W

HapKOTUKOB, a TaKiKe B pe3ynbTate GonesHeil, BbICOKOI

Temnepatypbl U ycranoctu. B Takmx aiyyasx Heobxopumo

0TKa3aTb(A OT MCNONb30BaHUA (BapPOYHOT0 annapara.

3. Heo6xoanmo nopaepuBaTh MOPAZOK U XOPOLLUEE OCBELLEHNE Ha
pabouem MecTe. becnopafok 1 nnoxoe ocBeleHue ABAAIOTCA
MPUYNHOIA HECUACTHBIX CTyYaeB.

4, Pabouee mMecTo JOMKHO BbITb 060pyAOBaHO HapNe-

fgm XKallueil BeHTUNALMEI M BbITAXKOA. 3anpeLyeHo

) npou3BoauTb CBApKYy B 3aKPbITbIX NoMeLLeHusX. B
npoviecce cBapky 06pasyloTcA BpeaHbIe Napbl v rasbl, onacHble A1
3n0poBbA. (nepyet u3beratb BAbIXaHWA 3TUX MapoB WU ra3os.
Heobxoaumo perynapHo npoBepATb BNWAHUE 06pasylowumxca
ra30B HaNo/b30BaTeNA BO U30exaHue 0TpaBneHuil.

5. TogknioueHne INEKTPONPOBOJOB AOMKHO BbIMONHATHCA B
COOTBETCTBUY C A€IACTBYIOLIMMIA 3aKOHAMI 11 IPABUIAMI1 TEXHUKI
6€30MacHOCTY KBANMOULIPOBAHHDIM INEKTPUKOM.

6. JlaHHblil (BapouHblii annapaT npesHa3HaueH ANA NOAKKYEHNA K
CeTU 3NeKTPONUTAHWUA, KOTOpas UMeeT HyneBylo (asy u
3a3emnenue. Heobxoanmo ybeanTbca, uTo po3eTka cetu
NeKTPONUTAHUA NPaBUNbHO NOAKMI0YEHA K 3a3eMNeHNI0.

7. Tlepes Hayanom paboTbl Ha CBapouHOM annapate 06A3aTenbHo

WHCTPYKLIUA MO SKCMNYATALIUK
MHBEPTOPHbII CBAPOYHbIN ANIMAPAT DC MMA: 42940, 42941
TlepeBog OpurvHaNbHOI MHCTPYKLMN

HeobX0AMMO NPOBEPUTH COCTOAHNE Kabens NUTaHuA, CBAPOYHbIX
Kabeneil, fepxateneii 3NeKTPOAOB W APYIUX UCMONb3yeMbiX
TOKONpoB0AoB. He paboTaTb Ha HeucnpaBHoM 060pyAoBaHMM.
MoBpex/ieHHble 31eMeHTbI 3aMeHNTb UCNPaBHbIMM.

8. Bo Bpema pa6oTbl HeobxoAuUMO WCNoONb30BaThb CpeACTBa
WHAMBUAYANbHOI 3aWWUTbI: CBAPOUHbIA BapTyK, 3alyuTHyl0
/i€y, CBAPOUHbIE NepyaTKi, CBAPOUHYI0 MaCKY U NOAXOAALLYIO
06yBb C3aLLUTON OT CKONbXKEHNA.

9. Wcnonb30BaTh 3aLLUTHbIE 04KV BO BPEMA OUMCTKM CBAPHOTO LLIBA.

10. 3anpelleHo NPOBOAUTL (BapKy Ha MaTepuanax, kotopble paee
ObIM OuMLLEHbI XNIOPCOAEPKALUMMM PACTBOPUTENAMM, @ TaKXKe
Martepuanax, NoKpbITbIX Kpackoii, 3arpA3HeHHbIX rPA3bio, MacioM
W TanbBaHU3MPOBAHHbIX MaTepUanax.

11. 3anpelwaetca 1cnonb3oBaTb (BapoYHblii annapat B MecTax, B
KOTOPbIX HAXOZATCA TOPOYME KUAKOCTU MM Fasbl.

12.3anpewjeHo BbinonHeHne Nio6bIX CBapouHbIX paboT Ha
KOHTeliHepax, eMKocTAX, Tpybax, KoTopble Cofepxat (cozepxant)
B cebe XupKue unu rasoobpasHble NerkoocnnameHamwLLMeca
peAcTBa. Takie eMKOCTM WAM pe3epByapbl AOMXHbI ObiTb
npoMbITHl Mepej CBapKoil, uTobbl yganuTb nerko-
BOCTNAMEHALLMECH KIAKOCTH.

13.3anpewieHo (BapuBaTb eMKOCTU MOJ AaBneHneM. JT0 MOXeT
NPUBECTU K B3PbIBY.

14. Uckpbl, 06pasyloLmeca npu ceapke, MOTYT NpUBECTH K Noxapy,
B3PbIBY U 0XOraM He3aLLMLLEHHbIX Y4acTKoB Koxu. Mpu cBapke
leflyeT HajeBaTb (BapouHble MepuaTkil v 3alUTHYI0 OAeXay.
Heobxoaumo yganutb ¢ pabouero mecta wnu npefoxpaHuTL Bce
nerkoBocnnameHsiolLveca Matepuanbl U Belecta (Hanpumep,
fepeso, bymary, Tpanky u T.4.). [pOTUBONOXAPHbIA UHBEHTapb
(NoXapHble MOKpbiBaNa U MOPOLIKOBbIE WAM YrAEKUCOTHbIE
OTHETYLLMTeNN) AOMKHBI HaXOAUTbCA BONM3M paboyero mecTa Ha
BIWAHOM U J1ETKO AOCTYMHOM MecTe.

15. Pabouee MecTo cBapiuka AOMKHO 6ObiTb OTAENEHO 3alUTHBIM
IKpaHoM.

16. 3anpetLieHo UCMoNb30BaTb (BapOUHbIii annapar B NOMELLEHUAX
MOBBILUEHHOI! BNAXKHOCTbIO, @ TaKxKe BO BPeMs JIOKAA WK CHera.
370 MOXeT BbI3BaTb MOPaXKeHMe INEKTPUYECKUM TOKOM.

17.3anpeleHo ycTaHaBAMBaTb CBapOYHbI annapat Ha MoKaToM,
HecTabunbHOM U Cbinyyem 0CHOBaHMUM.

18. Bo Bpema paboTbl He NpUKacaTbeA K 3a3eMeHHbIM YacTAM, TaKuM
KaK pajuaTopbl, BOAONPOBOAHbIE TPYObI, XONOAUNLHUKN U T.0I.
19.Mpu BbINONHEHMM CBAPOYHBIX PaboT HefomycTUMO BelaTb

(BapOYHble NMPOBO/AA 1 LUNAHTY HA MAEYN WM KONEHN, a TaKkxke
JepaTb VX Henocpe/iCTBEHHO BONN3M APYriX yacTeii Tena.
20. (BapouHblii annapat Heo6xoAuMo MOAKMIOYaTb K 3NeKTpoceTu
TONbKO Ha Bpema paboTbl. llocne BKAKOUeHNA nuTaHuA npedbiBaxue
MOCTOPOHHIX ML, Ha paboyem MecTe 3anpellaeTca. YCTpoiicTBo
0c06eHHO onacHo AnA AeTeil, N03TOMY 0C060€ BHUMaHUe [I0/IKHO
6biTb yaeneHo Tomy, uTobbl YCTpoiAcTBO 6biNo abconwoTHO
HefoCTYNHO AA feTeld.
. 3anpeLuaetca Ucnonb3oBaTb YCTPOICTBO He MO HasHaueHuio. He
11CNONIb30BaTb (BAPOYHbIA aNnapat AnA pa3mopaxuBaHua Tpyo.
22.Bcerpa HeoOxoAUMo BbIHMUMaTb BUAKY W3 PO3eTKM nepep
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MoAKNioueHneM Kabeneil unu BbINONHeHWeM ApYruX AeicTBIii No
TEXHUYECKOMY 00CTY KUBAHUI U PEMOHTY.

23. He cHUMaTb KOXyX yCTpOIACTBa.

24. 0653aTenbHo nepes 3anyckoMm YCTPOACTBA NPOBEPATL COCTOAHME
KOXYXOB M BCeX dnemeHToB 6e3onacHoctn. He pabotatb
MOBPEXEHHBIMY 3NIEMEHTaMIA, 3aMEHUTb X UCTIPABHBIMM.

25.1Hyp nuTaHMA W YAAMHUTENb, eCh TaKOBOW MMeeT(a,
MPeAOXPaHATD OT Upe3MEpHOro Tenna, Macen 1 ocTpbix Kpomok. He
paboTaTh NPU CMOTAHHOM yANUHUTENE.

26. Ncnonb3yembilit Ana paboTbl yAAMHUTENb AOMKeH obecneunsatb
(BOOOAHYH JKCMyaTaLyio, a ANHA Kabena JomkHa ObiTb BblbpaHa
TaK, uTo6bl €ro U36bITOK He MeLuan paboTe.

27. He TAHYTb 33 NPUCOEANHUTENbHIH Kabenb, uTobbl 0TCOEANHUTD
BIIKY OT PO3€TKM.

28.Tlpexpe ueM HauMHaTb (BapKy HeobXofumo 3aduKcupoBaTh
06pabaTbiBaeMblii MaTepuan Mpu MOMOLLIA CTPYOLIMH UM TUCKOB.

29.Bo Bpema paboTbl 3aHATb MO3ULMIO, KOTOpaA MCKAKYaeT
ONPOKMAbIBAHME. 3aHATb HAZEKHOE MONIOXKEHUE.

30. Heobxoaumo cnesuTh 33 Hapnexallyl M3oNALMI IMEKTPOAA,
(BapMBAEMOI ieTaNu U PaCMONOXKEHHbIX PALOM MeTannueckux
npeAMeToB. [1ns 3T0r0 Heo6XOANMO UCMONb30BATb CMELMabHbIe
TepyaTKy, 3aLLUTHYI0 OAEXAY, U30NALMOHHOE MTbl WM KOBPUKM,
1CN0Ab30BaTh BbICOKIE 30NALIMOHHbIE Canor .

.Mlepen nepBbiM MOAKNIOYEHMEM CBapoOYHOro annapara
HeobX0AMMO YOeAUTLCA, UTO HaNPAXeHNe NUTaHNA COOTBETCTBYeT
YKa3aHHOMY Ha 3aBOACKOI Tabnuuke 3HaueHuto. Po3eTka lomkHa
MMETb 3aLUUTHbI/ KOHTAKT.

32. (BapoyHas yCTaHOBKa CO34aeT BbICOKOe HanpaxeHue. He KacaTbea
(BapOYHOTO Aepatens, NoAKNIOYEHHOr0 (BAPOUHOTo MaTepuana,
KOT/ia YCTPOICTBO BKAKOUEHO B CeTb. Bce anemeHTbl, 0bpasylowyne
Lenb C(BapoYHOro TOKA, MOTYT MPUBECTU K MOpaxeHuio
INeKTPUYECKM TOKOM, N03TOMY ClepyeT u3beraTb KacaHus ux
TONOIA PYKOIA, @ Takxe BNAXHOIN MW NOBPEXAEHHON 3aLNTHOI
OfleXz0iA. 3anpeLyaeTca paboTaTb HA MOKPOM OCHOBAHUN WIN
N0/1b30BaTbCA NOBPEXAEHHbIMY CBAPOUHBIMM Kabenamu.

33. (BAPVBAEMbIE MATEPWANbI MOTYT BbI3BATb 0OT': Hukorga He
NpUKacaTbca K CBapUBAeMbIM 3NeMeHTaM He3aluLeHHbIMM
yactAmi Tena. [lpu KacaHum 1 nepemeleHnn CBapuBaemoro
matepuana, 00A3aTenbHo UCNONb30BaTb (BaPOYHbIE NepyaTKu 1
Knewn.

34. WU3NYYEHUE AYTWM MOXET BbI3BATb OMOl: 3anpewaetca
CMOTpeTb He3alMLeHHbIMU N1a3aMi Ha CBapOUHylo Jyry.
06s3aTeNbHO UCMONb30BaTb Macky WM 3aluuTHoe 3abpano ¢
COOTBETCTBYIOWMM GUIbTPOM. [pefoXpaHATb He3aLMLLEHHbIe
YacTu Tena COOTBETCTBYMLWeER 3aWUTHOW 0AeXAON,
W3TOTOBNEHHOI U3 Heropiouero matepuana. loctopoHue nuua,
HaxoAALLMeca Mo6NM30CTH, BOMKHBI ObITb 3aLLMLLEHBI C MOMOLLbIO
HEroplouux, NOrNOLLAKLLYX U3NyYeHIe IKPaHOB.

35. 3anpeLyaetca 0CTaBRATb NOAKMIOYEHHOE K CETU YCTPOilCTBO 6e3
npucmoTpa. Mo 3aBepiueHnio paboTbl 0643aTeNbHO BbIHYTL BUNKY
113 CeTeBOI po3eTKM.

BHUMAHME! Tpouecc cBapku, Takxe Kak u

3NEeKTPUYECKIiA TOK, MPOTEKALLLMIA NO CBAPOUHBIM

NpoBoZaM, reHepupyeT SMeKTPOMArHuTHoe nmone,

KOTOpoe MOXeT Hapywatb paboTy Kapauo-

CTUMYNATOPOB, @ TaKXKe HAXOAALLMXCA NOBNU30CTU INEKTPONPUOOPOB.
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Jlnua, umelowmne annapatbl Xu3HeobecneueHna (Hanpumep,
PerynaTop YacToTbl CepAeyHbIX COKpaLLieHuii, pecnupaTop 1 T.4.),
LOMKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCA € BPAUOM A0 UX NpebbiBaHuA B
30HaX CBapKMy.

BbiweynomMAHYTbIM NMLAM TakXKe He pekomeHAyeTcs
N0ONb30BaTbCA (BAPOYHbIM ANNAPATOM.

NMPUMEYAHUE: YcTpoitcTBO co3aHO Ha OCHOBe
3NeKTPOHHbIX KomnoHeHToB. LinudoBanue u pesanue
MeTannoB B HeNocpeCTBEHHO 6NM30CTH OT (BapOYHOTo
annapata MoMeT NPUBECTW K 3arpA3HEHNI0 OMUAKamu
BHYTPeHHell YacTh YCTPOiicTBa W K ero MoBpeXpeHuio.
BbilueynomaHyToe noBpexaeHue He MOANEXMT rapaHTUiiHOMY
pemoHTy!

B cnyuae Heobxogumoctin pabotath B TaKoii Cpefie, He06X04UMO
BbINONHATL OYUCTKY (BaPOYHOTO annapara nyTem MpoayBKy ero
BHYTPEHHEl YacTin OKaTbIM BO3JyXOM.
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HA3HAYEHHE M KOHCTPYKLNA YCTPOCTBA:

fHBepTOpHbIe CBapoOyYHble annapaThl ABNAKTCA
BbICOKOTEXHONOTMYHBIMI MPOAYKTAMI, NPeAHa3HAYeHHbIMU ANA
AyroBoii CBapKy NOKpbITbIM 3nekTpofom (MeTog MMA - Manual Metal
Arc Welding). ViHBepTopHble cBapouHble annapaTbl npeacTaBAALT
€060ii HOBBIV TUM CBAPOUHBIX MALLH, FeHepUpyILLMX HeobXoAuMble
TOKM C MOMOLLbI0 3NEKTPOHHbIX cucTeM. OHU XapakTepu3ylTca
HebonblWMMIM pa3mepamin U BecoM, 6OMbLIAM K.N.A., WMPOKUM
AMana3zoHoM NpUMeHeHHii, 04eHb XOPOLLNMM Pe3ynbTaTamu CBapkit U
BbICOKOil MOOUABHOCTbIO.

/lHBepTOpHble CBapOYHble annapaTbl NpeAHasHaueHbl ANA pyyHoi
(BapKW MOKPLITHIMI 3NMEKTPOAAMI TaKUX MaTepuanos, Kak
NeripoBaHHble KOHCTPYKLVOHHbIE CTanu, uyryH. OHu MoryT paboTaTb ¢
1CNONb30BaHMeM NMEKTPOJIOB ANaMeTpom oT 1,6 MM Ao 4 MM, B
33BUCMMOCTY OT YCTAHOBNIEHHOTO CBAPOYHOTO TOKa, MOTPebHOCTH 1
TUNa onepauyy, BbINONHAEMO (BapouHbIM annapatom. (BapouHble
annapatbl paccuuTaHbl Ha Hanpaxenue 230 B ~, 50/60 Ty
(onHoda3Hble).

06opysoBaHUe AOMKHO IKCMNYaTUPOBATLCA B COOTBETCTBUN C
PacnopaxeHuem MUHUCTPa 3KoHOMMKM 0T 27.04.2000 1. 0THOCUTENbHO
6€30MacHOCTI 1 TUTVieHbl TPYAA NPH BbINONHEHUM (BapOUHbIX paboT
(3aKoH. BecTH. N240,n03.470).

BHUMAHME! Nlio6oe mcnonb3oBaHMe YCTpoiicTBa He no
Ha3HaueHuio 3anpeLieHo U NPUBOAWUT K yTpaTe rapaHTUun
0TKa3y NpoM3BOAUTENA OT OTBETCTBEHHOCTH 33 BOSHUKILWI B
pesynbTatesToroyuiep6.

CepBucHoe 0OCNYXWBAHUE W PEMOHT 3TUX YCTPOWCTB AOMKHbI
BbINOMHATLCA KBANNQULUPOBAHHBIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUN C
ycnosuammn 6e3onacHocTu, AedcTBYlWMMU ANA INeKTPo-
000pynoBaHuA.

Kakne-nnbo mopndukaumm yctpoiicTBa, ocyujecTBNéHHbe
nonb3oBatenem, 0CBO60X/AIOT NPOU3BOAUTENA OT OTBETCTBEHHOCTU
33 MOBPeXAeHUA W yuwepl, NpUUMHEHHbII monb3oBaTenio
oKpyXatoLLiei cpepe.

JlaXe npumeHAA YCTPOICTBO N0 Ha3HaUeHMto, Henb3A MONHOCTbIO
UCKNIOUNTb onpefenéHHbiX (akTopoB ocTaTouHoro pucka. C yyetom
KOHCTPYKLWMY 11 CTPOEHMA YCTPOICTBA MOTYT BOHUKHYTb CleAyloLLme
onacHoCT:

- Oxory;



- OTpaBneHue ra3amu, NPoAYKTaMI CropaHA Wi napamu;

- ToBpex/ieHue 0praHoB 3peHus;

- BO3HUKHOBEHUA N0Xapa;

- TopaxeHe eKTPUYECKUM TOKOM;

- HeratvHoe Bo3/e/iCTBYMe MEKTPOMArHUTHOTO MONA HA 340POBbE
(BapLUVIKa.

m Komnnekraums

* VIHBepTOpHbI CBApOYHbIA annapar - 1 wwT.

 Maccoblit npoBog 1,2 M ¢ knemmoii 200 A - 1 wr.

« Tokoblit npoBog 1,8 M ¢ aepxatenem anektpoaa 200 A - 1wr.
* VHCTpyKuma no skcnnyataumm - 1szt.

* [apaHTuitHan kapTa -1 wr.

B JnemeHTbI yCTpoiicTBa (cm. puc.A):
Hymepayus 3nemeHmos ycmpoiicmea omHoCUMbCA K U300paXeHuaM,
HAX00AWUMCA HA CMPaHULe 2 UHCMPYKLYUU NO SKCTyamayuu:
1. THe3p0 ToKoBOro NpoBoAa (-)
2. [He3p0 TOKOBOrO NpoBopAa (+)
3. lupmkaTop nuTanmA (3eneHbii)
4. /lHpuKaTop TepMOo3aLLMTbI (KenTblil)
5. Perynatop (BapouHoro Toka
6. PemeHb Ans nepeHocku
7. Bxkniouatens /Bbikniovatens
8. BeHtunatop
9. Kabenb nutanua
10. MaccoBblii NpoBoA € Knemmoil
11. ToKoBbIli IPOBOA € ZiepxaTenem 3neKkTpoaa

TEXHWYECKME TAPAMETPbI:

MOAENb 42940 42941
Hanpsxenue nuaxua (opHodasHoe) 2308 2308
Yacrota nutanua 50ry 50y
HomuHanbHas BXoJHaA MOLLHOCTb 6,90kB 8,02kB
HomuHanbHblil BXOAHO! TOK 30A 34,9A
[lnana3oH BbIX0AHOIO TOKa 20~160A 20~180A
HomuHanbHblil uukn paboTbl 60%-160A | 30%-180A
Hanpsxenue 6e3 Harpy3ku 70B 70B
[llnametp snextpoga (@) 1,6-4mMm 1,6-4mm
Knacc obopynosaxua | |
(TeneHb 3aLuThbl IP21S IP21S
Knacc usonsuumn H H

Tun oxnaxgexna Bentunatop | BenTunarop
Pa3mepbi (cm) 27,7x23x22 | 27,7x23x22
Bec 6pytTo 4,0kr 4,1kr

Pabouwii LMKN 0CHOBAH Ha NpOLEHTHOM onpegeneHi Ana 10 MUHYT
TaKOro MHTepBana BpeMeHu, B TeueHue KOTOPOro MalMHa MOXeT
NpON3BOAUTL C(BapKy MPU HOMUHANbHOM 3HaueHun Toka Ge3
HeobX0AMMOCTI NpepbiBaHyA paboTbl. B 3aBucUMOCTY 0T BenMUMHbI
TOKa Ha 3aBOACKOW Tabnuuke annapata NpuBOAMTCA
NPOAOMKUTENbHOCTb Harpy3ku X%. 3ToT KoIdduLMeHT nokasbiBaer,
KaK WHTepBan BpemeHu B TeueHue 10 MUHYT NpefHasHaueH Ana
HenpepbiBHOA pabotbl. Hanpumep, X = 40% o3Hauaer, uto npu
3ajiaHHoii cune Toka (180A) B Teuehue 10-MIUHYTHOTO LKA paboTbl 4
MVUHYTbI AOMKHbI OTBOAUTLCA ANA HENMPEePbIBHOI PaboTbl, 6 MUHYT -

Bpema nay3bl. Linkn pabotbl X = 100% 03Hauaet, uto YCTpoOiicTBO
MOXeT paboTaTb HenpepbIBHO.
Heo6x0AUMO NOMHUTD, YTO HeBbINONHEHME BbilleyKa3aHHbIX
Tpe6oBaHMii MOKeET NpuBeCTH K HeoGpaTMMoOMy moBpexae-
HUI0 (BapOYHOro annapara.

® 3aBofckan Tabnuuka

42941 NO.
7': -

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X%)| 30 | 60 | 100

|§| Uo=70V l2a) | 180A | 127A | 98.5A
Uzw) | 272V | 25V | 23.9V

D=1>= Ui=230V | 11max = 34.9 A | Ieff=19A

1~ 50Hz

P21s | H |

TexHUuyeCKue XapaKTepUCTUKIA 1 CUMBONbI, XapaKTepu3ytoLLme pexium
PpaboTbl M IKCMNYaTaLWio, NOKA3aHbl Ha BEPXHEN U HINKHeN naHenn
(BapOYHOr0 ANNapata, v OHY 03HaYaIoT CNefyloLLiee:
42941 —Mogenb (BapoyHOro annapara;
NO - cepuiiblit Homep;

EA-CO{B= - OpHodasHblii npeobpa3oBaTenb YacToTbl
- [IByx06MOTOYHbIi TPAHChOpMaTOp - BbinpamuTen;
EN 60974-1 - (raHpapT npou3Bopcta U GesonacHocTy
IKCMAYaTaLyu UCTOYHIUKOB SHEpriv ANA annapatos AyroBoil CBAPKM I
POAACTBEHHbIX NPOLIECCOB;

7-:- — (MMBON pyuHOil AYroBOil CBapKU MOKPLITHIMYU
——  JMeKTpOAaMK;
——— - (MMBON NOCTOAHHOrO TOKa;

|§| — (UMBON CENEKTUBHOTO BbIKIOYATENS;

Uo —HomuHanbHoe HanpaxeHue 6e3 Harpy3ku;
X(%) —KoacduuueHT npoomKUTeNbHOCTA HArpy3Ku;
12(A) — HomiHanbHblil CBapouHblii Tok (amnep);

Uz2(v) - Hanpsxetue gyru (BonbT);

DEE: —0pnHodazHoe ceTeBOE NPUCOEAMHEHNE;

U1 -3nekTponuTanue;

11 max —MakcumanbHbiii ToK B nepBIyHoiA Lieni

11 eff — Makc. 3deKTMBHbI TOK B NepBUYHON Lenw;
1P21S-Knacc6e3onacHoctukopnyca;

H-Knaccuzonsauymm tparcdopmaropa;

1104rOTOBKA K PABOTE:
BHUMAHME! Bce peiicTBuA, C(BA3aHHbIE C
YCTAaHOBKOW M MOAKNIOYEHMEM CBApOYHOro
annapata K 3NeKTpoceTH JOMKHbI BbINONHATLCA
NPy BbIKNIOYEHHOM UTaHNU.

NoaknioueHne K 3NeKTPOCETH ROMKHO BbIMOMHATHCA

KBaNMGULMPOBAHHBIM INEKTPUKOM.



(BapoyHbIii annapaT MOXeT JKCMAYyaTupoBaTb(A B CNEAYHLUX

YUI0BUAX:

—TemnepatypaBo3ayxaor-10°Cgo+40°C;

— BnaxHoctb Bo3ayxa He bonee 40°C<< 50%; 20°C<<90%.

YCTpoilcTBO He0bX0AMMO YCTaHOBUTb Ha MAOCKYI0 TOPU3OHTANbHYI0

NOBEPXHOCTb, MMEI0WYl0 A0CTAaTOUHYI MPOYHOCTb, UTOOLI

Npe/ioTBPATUTL ONACHbIe NepeMelLieHits CBAPOYHOr0 annapata uim ero

OnpoKMabIBaHMe.

(BapouHblil annapat AonxeH ObiTb YCTaHOBNEH B XOpOLO

BEHTUNMPYEMOM MoMeLLeHIN co CBOBOAHOI LMPKYNALWel BO3AyXa, B

XOpOLIO OCBeLeHHOM MecTe, 6e3 joctyna Bnaru, BAanu ot

NIErKoBOCMNIAMEHAIOLMXCA NPEAMETOB (MUH. PaccToAHUE OT ApyrixX

npeametos0,5m).

Mepep Hayanom paboTbl Ha (BapouHoM anmapate 06A3aTenbHo

HeobXoZ4UMOo NpOBEPUTL COCTOAHME Kabens NUTaHMA, CBapOUHbIX

Kkabeneii, fepxaTens 3nekTpoaa u npuxuma matepuana. He pabotatb

Ha HemcnpasHoM 060pyaoBaHuu. [loBpexaeHHble nemMeHTbl

3aMEHUTb UCNPaBHBIMY.

Bo Bpema BbiNONHEHMA CBapKi TOKOBble MPOBOAA reHepupyloT

CMbHOE 3eKTPOMArHUTHoe nofe. C Liefiblo yMeHbLUEHUA BENNUUHbI

3N1eKTPOMArHUTHOTO M3NYYeHIA UX HyXHO MOMeCTUTb 6113Ko ApYr K

Apyry.

| [lopKnioueHne KINEeKTPUYECKOIi ceTh

1. Y6eautbes, yTo napameTpbl UCTOYHMKA MUTAHUA, K KOTOpoMY
HOMKeH ObITb NOAKMIOYEH (BAapOUHbIiA annapat, COOTBETCTBYHT
Tpeb6oBaHMAM, yKa3aHHbIM Ha 3aBOACKON Tabnuuke.
MakcumanbHbIii CBapOUHbIl TOK BOCTUXMM TONLKO NPU YCIOBUM,
4TO CETb NUTAHUA 00eCneynBaeT NosHyH MOLLHOCTb N0 TOKY.

2. Ybeautbca, uTo BKMIoYaTenb/BblKkNiovaTeNb (7) He HaxoauTca BO
BKMIOYEHHOM NONOXeHUM. Tpi BCTaBNEHUN BUKU B PO3ETKY, B
Q1yyae, KOrAa rMaBHbIi BbIK/HYaTeNb HAXOANTCA BO BKITHOUEHHOM
TNONOXKEHNI, MOXET UMETb MECTO CePbe3Hblil HECUACTHBIIA CTyYail.

3. Banyyae ucnonb3oBaHuUA YAIMHUTENA, OH AOMKEH ObITb paccunTal
Ha HOMUHaNbHYI0 HArpy3ky W OCHALYEH 3aLUMTHBIM MPOBOAOM.
INeKTpUUECKNIl NPOBOJ YNOXNTb TaK, uTo6bl BO BpeMA paboTbl ero
Henb3A 6bIN0 pa3pesaTb, nepexeub UM pacnnasutb. He
1CNoNb30BaThb MOBPeXAeHHble yAnuHuTenu. Heobxoanumo
CNONb30BaTh YANMHUTENN nokopoue. He TAHyTb 3a Kabenb
TUTaHNA, BbITACKBasA BUTKY 3 PO3ETKM.

4. (BapouHblii annapat JOMKeH MOAKMIOUATbCA K INEKTPOCETH C
HeiiTpanbHbIM NPOBO/IOM U 3a3eMneHvem. He noaKniouaThb 1 He
MCNoNb30BaTb (BapOYHbIil annapar, ecin CeTb NUTaHNA He
MMeeT 3aLUTHOro NPoBoAa.

5. (BapouHblii annapat MoXeT HapyLaTb paboTy KOMMbloTepoB U
YCTPOIACTB, yNpaBAAeMbIX KOMMblOTEPaMM, CUCTEM be3onacHocTH,
W3MepUTENbHOI TEXHUKN, CUCTEM PajuocBA3N, paguo-
ynpaBnAemblx YCTpoiicT8 U T.n. Heobxopumo y6eputbea, uto
Y(TaHOBKA CBApOYHOr0 annapara He byzeT Bbi3biBaTb cOon B
paboTe Apyrux ycTpoiicTB.

= [lopKnioueHue CBapoOUHbIX NPOBOAOB

Kaxnablii (BapouHblii annapat umeeT fBa TOKOBbIX FHe3Aa,

0603HaueHHbIX 3Hakamu "+" u "-". 3T CUMBOMbI 03HAvaKT

MONAPHOCTb THE3fa.

B cnyuae TvnoBoi cBapku cBapouHbiM annapatom MMA, nposog

MaccoBoro 3axuma (10) Heobxogumo noaKMouMTb K rHesgy (1) ¢
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OTpULTENbHOI NONAPHOCTI ("—"), a NPOBOA AepXaTend MeKTpoja
(11) K rHe3ny (2) ¢ oTpuwaTenbHoil nonapHoctbio ("+"). Mpyu 3TOM
alepyeT UMeTb B BUAY, 4T 370 o6iuiee npaBuno. ECTb HeKoTopble THbI
NeKTPOA0B, Tpebylowux 06paTHol MONAPHOCTA CBapKM. Xopolume
NPOM3BOANTENM (BAPOUHbIX NEKTPOAOB BCErAa YKa3biBalT Ha
yNaKoBKe Tpe6OBaHIA K IONAPHOCTY U CUTE CBAPOYHOT0 TOKA.

OMUCAHWETPOLIEAYPbI CBAPKI:

[JlyroBaa cBapka MOKPbITBIM 31eKTPOAOM, Ha3blBaeMaa Takxe
metogom MMA, ABnAetca cambiM CTapbiM ¥ Haubonee
YHUBEPCaNbHbIM MeTOAOM AYroBoii CBapKH.

B metope MMA ucnonb3yetca nokpbiTblil 31eKTpog, KOTOpbIil COCTONT
U3 MeTannNyeckoro cepieyHinka, MoKpbITOro CnpeccoBaHHoil
06010uKoii. Mexy KOHLLOM 3NeKTPOAA 11 (BAPUBAEMbIM MaTepUanom
BO3HUKAET INeKTPUYecKan Ayra. 3axmraHue Ayrit UMeeT KOHTaKTHbIi
XapakTep W NPOMCXOAUT NMPU KaCaHUM KOHLOM 3NeKTpoAa
(BapuBaemMoro martepuana. JNekTpoAa NAaBUTCA U Kanau
pacnnaBneHHoro MeTanna MeKTpoAa NepeHoCATCA Yepe3 Ayry B
(BapOYHyl0 BAHHOYKY CBapuBaeMmoro Mmetanna, obpasys nocne
oXnax/ieHua cBapHoii WwoB. CBapLUMK NPUABHTaeT NeKTPoA No Mepe
ero NnaBneHnA K CBapuBaeMoil AeTanu Tak, uTobbl NoAnepKuBaTh
NMOCTOAHHOI ANUHY AYrW, U OAHOBPEMEHHO nepemelyaeT ero
pacnnaBnenHblii KoHeL BAONb MMHMYM cBapKK. [naBAlianca 060nouka
NeKTPOAA BbIJENAET rasbl, KOTOPble 3alMLIAT pacniaBneHHbli
MeTa/N OT BUAHNA aTMOCepbl, a 3aTem 3aTBepAeBaeT 1 06pasyeT Ha
MOBEPXHOCTU (BApOYHOIl BaHHOUKM LLNAK, KOTOPbIA 3aliuijaet
3aTBep/eBaloLLMii MeTann LUBa OT BO3AeICTBIA OKpYXKaloLLeli cpeabl.
Mocne oTBeAeHNA INeKTPOAA OT CBAPUBaEMOIE AeTany INeKTpUYecKan
JlyraracHeT i ipoLiecc Bapkv npepbiaetca. Mocne HanoxeHA OHOro
LUBA LUNak He0BXOANMO MeXaHUYeCKM YAANUTb C MOMOLLbIO MOIOTKA.
He HaHOCUTb CnepyHOLLNIA LLUOB Ha HEOUMLLIEHHYI0 MOBEPXHOCTD.
OCHOBHbIMU MapameTpamu CBapku ABNAITCA CBAPOUHbIA TOK
(perynupyeTca, 3ajaeTcA CBApLUMKOM C MOMOLLbHO YUKV PEryNMPOBKIA
BapoyHoro Toka (5)), HanpaxeHue dneKTpuyeckoii Ayru
(perynupyetca cBaplynkoM C MOMOLbI0 PaCcCTOAHNA MeXAy
NIeKTPOAOM U MaTepuanom), CKOpocTb CBapku (perynupyetca
(BapLUMKOM YCKOPEHIEM W 3aMefiNieHNeM PyYHOro nepemelleHms
NeKTpoAa), a TakkKe AMAMETP 3MEKTPOAA M ero nonoxeHue
OTHOCUTENbHO LLIBA.

Mo 3TM NpUYMHaM, NPOLIECC CBAPKM B 3HAUUTENbHOI CTENEHN 3aBUCUT
OT 3HaHWii, OMbiTa, HABbLIKOB W MpaKTUKKM CBapluka. Menee
KBanMQUUMPOBAHHLIM OMepaTopam PeKoMeHAyeTcA BbiMoNHEHMe
npo6HbIX CBApOK Ha KycKax NuLHero matepuana. Mepen Tem kak
npuUcTynuT> K pabote 06A3aTenbHo HeobXOAMMO BbIMONHUTL BCe
JelicTBUA, onucaHHble Bbile. Ocoboe BHUMaHMe ClefyeT yAenuTb
BCEM NeMeHTaM, (BA3aHHbIM ¢ 6€30MacHOCTbIO TPYAA 1 NOATOTOBKOI
pabouero MmecTa, OYMCTKO/ MaTepuana, npefHasHaueHHoro Ana
(BapKM, aTaKkXe NOAroToBKOIi annaparak pabore.

PABOTA:

u [loaroToBKa MaTepuanak ceapke

OuncTuTb Matepuan, npefHasHaueHHblil ANA CBapkyu, B MecTax
HaHeCeHuA (BAPHOTO LUIBA 1 B MECTaX KPEMEHIA 3axnMa. PkaBunHa,
Kpacka, NaK W T.n. 3arpA3HeHnA YAMUTb C NOMOLLbIO NPOBONIOYHOI
LLETKM, HAKZAYHOI BYMAru uau XUMUYECKH NyTem 00€3KUPUBAHNA.
OuucTKa petaneit AnA pyuHoii (BapkM BbINOMHAETCA B 06MacTn ¢
LMpUHOIA Mpn6A. 25 MM.



Bce 3arpasHenna matepuana BomkHbl ObiTb yhaneHbl, Tak Kak B

npoLiecce CBapKkM OHU BbI3bIBAKOT BblAeNeHue 60NbLIOro KoTNyecTBa

ra30B 11 OKCWAOB, U KPOME TOrO ABNAITCA MPUUNHON CHIKEHUA

NPOYHOCTH LWBA.

m (Bapka

(BapouHble annapaTbl UMelT OAHO(GA3HbIA TpaHchopmaTop 1

npefiHa3HaueHbl ANA (Bapki MepeMeHHbIM TOKOM MOKPbITbIMIA

3NeKTPOZaMN C AMAMeTPOM, BblOUpaeMbiM B COOTBETCTBUM C

TeXHUYECKMMI AaHHBIMI, YKa3aHHbIMY B HACTOALLEN MHCTPYKLMN NO

IKCnNyaTauuu.

Tocne npoBepKM Bcex 3MeKTPUYECKIX COEAMHEHNIA HA Lienin CBApKY I

TNaBHOIA Lieny HeobXoANMO JeiicTBOBaTb CllefytoLLMM 06pa3om:

1. TloMeCTuTb OTKPBITYIO YaCTb IMEKTPOJA B 3aKUM [epatens
anektpoga (11).

2. Nomectutb 3axum MaccoBoro npooga (10) Ha cBapuBaemom
matepuane (cm. puc.B).

BHUMAHME! Heobxodumo o6pamums 0coboe 8HUMAHUE HA MO, YMOBb

KoHmakm co cgapugaemeim npedmemom Gbini HadeXHbIM - €20

1N08EPXHOCMb He Q0MKHA BbiMb OKPaWeHHOL, NokpbImoli Koppo3ued uiu

Hememanuyeckoll.

3. Bkniountb cBapouHblit annapat Bblknwuatenem (7) u
OTperynupoBatb cunly ToKa pyuykoit (5) ¢ yueTom pauametpa
1CNOb3YeMOro 3neKTpoga:

InekTpos @1.6mm:Tok 20-40A
InekTpos @2.0 mm:Tok 40-65A
IneKTpos @2.5 MM: ToK 65-95A
IneKkTpos @3.2 MM: ToK 95-125A
InekTpos @4.0 Mm: Tok 125-150A

4. lepxa CBapouHyl MacKy y nuua, HeoOXoAUMO YMPKHYTH
3NeKTPOJOM 0 (BapuBAeMblii MaTepuan, Tak Kak 3axuraerca
CMNYKa. 3T0 NPaBUIbHbIN CNOCOO 3aXKMraHNsA INEKTPUYECKOI Ayru.
[Jlyra Bcerpa 3axuraeTca B 30He LIBA, KOTOPbIii Heobxogumo
HaHeCTu.

BHUMAHUE! He cnepyet ypapaTtb anexktpogom o
CBapuBaeMmblil MaTepuan, MOCKONbKY MoOXeT
noBpeAuTbCA 0607104Ka INEKTPOAA, U BOSHUKHYT

TPYAHOCTY C3aXKMraHNeM Byru.

5. Cpa3y e Nocne 3auraHua Byrin pekoMeHZyeTca NofAepuBatb
paccTosHue MexXpy SMeKTPoAoM U LUBOM, PaBHbIM AUAMETpy
anekTpopa. B npouecce cBapku HeobXoAUMO MOALEPKMBATH
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NOCTOAHHBIM PACcCTOAHME MEXAY
(BapHbIM LWBOM M KOHLOM
3MeKTPoAa, uTobbl Mmonyuuth
PaBHOMEPHbIiA WOB. (TOUT TaKxe
NOMHUTb, YTO HaKNOH oCK
3NeKTpoAa B HanpaBneHuu
(Bapku BOMKEH COCTAaBNATb
npubausutenbHo 20/30 rpasycoB TllIIIllllIllllllllllllllllllﬁlllllll
(cm.puc. €).

. B KoHLe (BapkM HeobxoZumo cnerka nopatb NeKTPOA Hasaj
OTHOCUTENbHO HaNpaBNEHUA CBAPKM, UT0ObI (BapouHas BaHHOUKA
PaBHOMEPHOTO 3anoNHMNACh XIAKMM METannom, a 3aTem pesko
NOAHATb INEKTPOZ BBEPX.

BHUMAHUE! ina ypanenua ucnonb3oBaHHbIX
3NeKTPOAOB U nepemelieHNA TONbKO YTO
CBapeHHbIX npeaMeToB 06A3aTeNbHO UCMONDb-
30BaTb Wwunubl. Mlocie BbiNONHeHWs (Bapku He 3abbiBaTb

KNacTb iepiKaTenb INeKTPO/0B Ha U30NALIMOHHYIO NOAKNAAKY.

(noi wnaka Heo6XoANMO yAAANTb CO LLIBA TOMBKO NOCTIE OXNAXAEHNA.

Ecnn npogionkaeTca (Bapka He3aKOHUEHHOTO LLIBA, TO B MeCTe KacaHus

3N1eKTPOA HeoGXOAMMO CHaYana yAaNUTH CI0iA LUNaKa.

Mocne cBapKi yOeanTbCA, UTo fiepxaTeNb INEKTPOLA OTCORANHEH OT

3INeKTpopa.

m Tepmo3awura

B cnyyae KoM MHTEHCMBHOI M AAMTENbHOI paboTbl BKAOUaeTcA

CUCTeMa 3aLLMTbI (BAPOUHOro annapata. 06 akTMBaLMM TepMO3aLLMUTbI

CUrHanu3mMpyeT xentblii ceetoamog (4) (puc. A).

BeHTunATOp (BapouHOro annapata NpoLosKaeT paboTaTh, oxnaxaan

3MIEMEHTbI ynpaBeHna Lenu cBapku. Yepe3 Hekotopoe Bpems, B

3aBUCIMOCTM OT TemnepaTypbl OKpyXatoLieil Cpefbl, CBETOAUOA

racHeT. (Bapka MOXeT ObITb NPOAOKEHa.

=

m Bbi6op3nekTponos

Bbibop AvameTpa NOKpbITOro 3N1eKTPoAa U ero TN ANA (BapvBaemoro
maTepuana ABNAETCA UPe3BbIYAIHO BaXHbIM NMapameTpom Ana
NPaBUIbHOTO BbIMOMHEHUA ONepaLmMu CBapku. [MameTp anekTposa
CyLLeCTBEHHO BAMAET Ha GOpMY LUBa U Ny6UHY NpoBapa. YBenuyeHue
AnameTpa dNeKTPoAa NPy NOCTOAHHOI CUre TOKA YMeHbLIAeT ry6uHy
NpoBapa 1 yBENNYMBAET LINPUHY CBAPHOTO LLUBA.

[InA (BapHbIX PaboT MOXHO MCMONb30BaTb MMEIOLNECS HA PbIHKE
MOKPbITbIe 3N1eKTPOAbI Pa3nuuHbIX NpoussoguTeneil. He cnepyet
NpeBbILLIaTb PeKOMEHZYeMbIX 1 JONYCTUMbIX AAMETPOB 3NEKTPOS0B
11 HeobXoANMO NoA06paTb COOTBETCTBYHOLLMI AUAMETP INeKTpoZa AN
ONTVMANbHOIO BbIMOMHEHMA GOPMbI CBAPHOTO LLIBA.

[lnnHa 3neKTpopoB 3aBUCUT OT ANAMETPOB NEKTPOSOB U, K NPUMepY,
COCTaBNACT: ANA NEKTPOAOB ANamMeTpom 2,5 Mm: 250 - 300 - 350 mm, a
ANnA 3NekTpofoB Auametpom 3,2 mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.
[JlnameTp 3neKTpoza 3aBUCUT OT TONLLMHbI CBAPUBAEMOTO MaTepuana,
TUNA CBAPHOTO WBA U T.M.

(nenyet Takxe NOMHUTB 0 NPaBUIbHOM BbIGOpe 000/10KM, T.€. 0 TUNe
371eKTPOAa B COOTBETCTBUYN C MApKOii MaTepuana, NpeJHa3HaueHHoro
NS CBAPKY, N TMNE BbINONHAEMOT0 CBAPHOrO LLBA.

TonHbiii Habop CBOICTB 3MEKTPOJOB MPUBOAUTCA B TEXHUUECKHUX
XapakTepucTukax, pa3paboTaHHbIX W3rotoBuTenem. JTi
XapaKTepuCTUKM AAI0T BCI MHOPMALINIO: MapKUPOBKY dNeKTpoda, TUn
00601104KIA, NPUMEHeHNe NeKTPOAA, CBAPOYHbIE NO3NLMH, TUR U CUny



(BapOYHOTO TOKA B 3aBUCMMOCTI OT AUAMETPa IEKTPOA], MONAPHOCTL
NOAKNIOUEHNA 3NEKTPOAa, Onepauun no Tepmuueckoil obpaboTke,
HeobX0MMble NP (BAPKE, YCIOBMA CYLLIKY 1 XpaHEHNS N1EKTPOAO0B.

u [lapameTpbl cBapHOro lWBa

Tpu cBapKe cnepyeT 06paTUTb BHUMAHME Ha To, 4T0ObI Ayra He Obina
CTUWKOM ANMHHOI, Tak Kak 3TO MpUBOAMT K Gonbwomy
Pa36pbi3riBaHio UK HerepmMeTUYHOCTI CBApHOrO LWBa, N6 K ero
PacTpeckvBaHmio, a Takke YToObl OHa He Bbina CIMLIKOM KOPOTKOIA,
TOTOMY UTO 3N1eKTPOZ byAeT NPUNUNaTL K NOBEPXHOCTY (BAPUBAEMOTO

martepuana.
Mepnennoe nepeme- | (MWKOM KOpOTKas Hepocratounas cuna
) 0 i
VA2 |\ )| OO | i
Bbicrpoe nepeme- | o kom paunman Bonbuwan vna
uenme P ayra p Toka

XPAHEHWE N TEXHUYECKUI YXO4:

(BapouHbIil annapat AOMXeH XpaHUTbCA B HEAOCTYNHOM ANA AeTeil

MecTe, B UWCTOTe, MPeAOXPAHATLCA OT BRArv M Mbiau. Ycnosua

XpaHEH!A AOMKHbI UCKI0YaTb BO3MOXHOCTb MeXaHUYecknx

NOBPEXAEHUI 1 BINAHUA BPEAHBIX aTMOCHEPHDIX YCTIOBMIA.

u Tekywme onepawum no TexHnyeckomy 06cyKuBaHmIo
BHUMAHMUE! Mpexpe yem npucrynuThb K Ynctke n
pa6otam no yxopy, cnepyet yb6eputbca, uto
YCTPOIICTBO OTKITIOYEHO OT CETH MUTAHMA.

lina obecnevenns 6esonacHoit v 3ddekTUBHOA paboThl, Kopnyc

YCTPOIACTBA 1 BEHTUNALMOHHBIE LN AOMKHbI GbITb CBOOOAHBIMI OT

MbIAK 1 3arpA3HeHNit. PeKoMeHAYeTCA BbINONHATL YUCTKY YCTPOIACTBA

Cpasy e nocne Kax/0ro NpUMeHeHNA.

BHelHne nnacTmaccoBble 3nemMeHTbl MOrYT GbiTb OuMLLEHbI MpU

MOMOLLM BNAXHOI TKaHM 1 lenuKaTHoro unctAwiero cpeactsa. Hi B

KOEM CYYAE He npumeHATb pacTBOpuTENeil OHU MOTYT NOBPEANTL

NNACcTMaccoBble Yactin ycrpoiicTBa. Heobxopumo cnegutb, uTobbl

BOBHYTPb YCTPOIiCTBA He nonasna BoAa.

TocToAHHO NPOBEPATL TeXHMYECKOE COCTOAHIE CBAPOYHOTO annaparta;

CnefuTb 3a UCNPABHOCTbIO TOKOBLIX MPOBOAIOB, He AONYCKATb KaKX-

nM60 CnefioB MexaHuyeckvx MoBpexaeHui. TpoBepuTb cocToAHme
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o06oux Aeparteneii. lpoBepuThb cocToAHNe unoBoro kabena. B cyuae
BbIABNEHNA KaKNX-160 HeNCPaBHOCTeIA, YCTPAHNTD UX.

Mpy nto60it BO3MOXKHOCTH, 0COBEHHO N0 OKOHYAHMM PaboTbl, OuNLLATL
BO3/YX03a00PHUKM BEHTUNATOPA, OXNAXAAWLWEro CACTEMbI
(BapOYHOro annapara. 3TM onepauuu nyylle BCEro BbIMOMHATb C
MOMOLLIbIO OKATOr0 BO3/yXa.

MoaaepxuBaTb BunCToTe 06a eprkaTens TOKOBbIX POBOAOB.

TPAHCITOPTHPOBKA:

TpaHcnopTMpoBaTb M XpaHUTb YCTPOICTBO B OPUTUHANBHOI YNaKoBKe,
KoTOpaA 3allMLaeT OT MbIAW U Menkux npefmetos. OcobeHHo
Heo6X0ANUMO 3alNTUTL BEHTUNALMOHHble oTBepcTUA. Menkue
3NeMeHTbl, MONaBlUMe BOBHYTPb KOPMyca, MOryT MOBpeauTH
YCTPOIACTBO.

3ALYUTA OKPYKAIOLLEV CPERbI:
BHUMAHME: [lpedcmasnentsili cumgon o3Hayaem
3anpeujenue p HUS LCNOSTE 0 000py008a
HuA emecme ¢ Opy2uMu omxodamu (3@ 3mo 2po3um
HakasaHue & eude wmpaca). Onackele KOMNOHeHMBbI,
umerwjuecs 8 eKmpuyeckom U 31eKkmpoHHoM 060pydosaHuu
0mpULAamesbHO 8IIUAIOM HA OKPYXatoUiyto (pedy U 300poBbe Yesosexad.
JlomaluHee X03AilCTBO JOMMKHO CMOCOBCTBOBATL BOCCTAHOBEHMIO U
MOBTOPHOMY UCMONb30BaHUIO (PELMKANPOBAHMID) CMNONb30BAHHOTO
060pyRoBaHuA. B MonbLue v B EBpone co3paéTea unm yixe cywecrsyet
cucTema cbopa ncnonb3oBaHHoro 060pyA0BaHIA, B pamkax KoTopoii
BCe MyHKTbI MPOAAXW B/y 060pyAoBaHMA 0643aHbl NPUHUMATL
1cnonb3oBaHHoe o6opyaoBave. Kpome TOro, MMelTCA MYHKTbI
npuémas/y 06opyaoBaHua.

TPOU3BOAUTE/Tb:

000 «MPOOUKC»,

yn. MapbiBunbcka 34,

03-228 Bapwasa, MONbLLA

HacToslee ycTpoilCTBO COOTBETCTBYET MOAbCKUM W eBPOMeiickuM
(TaHAapTaM, a TaKKe YKa3aHUAM N0 TexHMKe besonacHocTi.
BHUMAHME! Bce pabomel no pemormy 00MXHbl 8bINONHAMbCA
KBANUPUYUPOBAHHLIM NEPCOHAIOM, € UCNO/b30BAHUEM OPUZUHAbHbIX
3anacvix yacmet.




PELUEHUE NPOBJIEM:

B cyuae HenpaBAbHOTO GYHKLMOHMPOBAHUA YCTPOVICTBA, Nepes 0TNPaBKOil (BAPOUHOTO annapata B CePBHCHBI LiEHTP, HEO6XOAUMO NPOBEPHTD

CMUCOK OCHOBHbIX HEUCMPABHOCTEN U NOMBITATLCA YCTPAHUTb X CAMOCTOATENBHO.

NPOBJIEMA

BO3MOMHAA NPUYUHA

PELUEHVE NPOBNIEMbI

/lHavkaTop nuTaHMA He ropur,
BEHTUNATOP He paboTaeT, HeT Toka
Ha BbIXoe.

|.|.|H)’p NUTaHUA HE NOAKNIOYEH Un
NOBPEXAEH.

BcraBuTb BUTKY rny6xxe, NpoBepbTe WHYP NUTaHUS.

B [po3eTKe OTCYTCTBYET (ETEBOE HANpAMXeHMe.

TpoBepuTb HanpseHue B po3eTKe v cpaboTan A NpeaoXpaHUTeND.

HewncnpaBHblil BbiKlouaTenb.

07A1aTb CBapOYHbIVi aNnapart B cepBHUCHbIIA LIEHTP.

MHAI/IKaTOp NUTaHUA roput,
BEHTUNATOP He pa601aeT, HET TOKa
Ha BbIXoJe.

HanpsaxeHue cetn oTnuaetca ot 230 B.

BcrasuTb BUNKy B po3etky ¢ HanpsxeHuem 230 B ~ 50 My

YCTPOIACTBO MOXET HaXOANTLCA B
aBAPUIIHOM pexVMe.

BbIKnt4MTb YCTPOICTBO HA 2-3 MUHYTbI, @ 3aTeM CHOBA BKMKOYMTD.

WHpwKaTop (cBeToamon)
TEPMO3aLLNTbI He FOPHT, HeT Toka
Ha BbIXoge.

ToBpexzeHbl UK NNOX0 NOAKNIOYEHbI OAMH

1 06a TOKOBbIX NpoBOAa: AepXatena
JN1eKTPOAa U KOHTaKTOAEpXaTenA.

NpoBeputb 06a NPoBoga 1 UX NOAKNIOYEHNe. 3aTAHYTH
TIPaBUIbHO WA NPU HEOBXOAMMOCTU 3aMeHNTb HOBBIMM.

WHpukatop (cBeToAMon) Tepmo-

CpaﬁoTana Cncrema Tepmo3salluTbl

[lab yCTPOIACTBY OCTBITH 1 MOBTOPUTH MOMBITKY.

3aLLNTbl TOPUT, HET TOKA Ha BbIXofe.

HenpaBunbHblii KOHTAKT KeMMbl

MCHpaBI/ITh KOHTAKT KNneMMbl
BO3BpATHOro NpoBoAa

,[lyra He 3aXuraerca

Jlyra CIWKoM AnuHHaA 1
HeperynspHas

(BapOYHbIil TOK CIMLLKOM BbICOKMIA YMeHbLUNTb CBAPOYHBIN TOK

[lyra canwkom KopoTKas (BapOYHbIil TOK CIMLLKOM HU3KMiA YBenMuuTb (BAPOUHDIN TOK

Nonutuka komnanumu PROFIX - 310 nonuTHKa NOCTOAHHOTO COBEPIIEHCTBOBAHNA (BOMX M3/ENHIl, NO3TOMY KOMNaHNA
[@ COXpaHsAeT 3a co6oii npaBo M3MeHeHuA cneumuduKauyum uspenua 6es npeasaputenbHoro yeaomnenus. sobpaxenus,

UMelWMecs B UHCTPYKLUN, ABNAIOTCA NPUMEPHbIMU U MOTYT He3HauuTeNbHO OTANYATBCA OT (aKTUyeckoro BuUAA

Npno6pPeTEHHOr0 INEKTPOUHCTPYMEHTa.

HacroAwas MHCTPYKUMA no dKcnyaTauun 3aiiuiieHa aBTOPCKMMM NpaBamu. 3anpeiieHo eé KonupoBaHue

1 pa3mHoxeHue 6e3 cornacus 000 «<MPOOUKC».

33



ATENTIE! Cititi aceste instructiuni de utilizare
inainte de a porni, instala si exploata aparatele de
sudurd invertor. In caz de nerespectare a
recomandarilor din aceste instructiuni utilizatorul
poate fi expus la leziuni corporale grave, deces iar
aparatul poatefideteriorat.

Pe durata lucrului cu aparatul de sudura va recomandam sa

respectati mereu normele principale de protectie a muncii

pentru a evita exploziile, incendiile, electrocutarea sau

leziunile mecanice.

Pastratiinstructiunile pentrualefolosipeviitor.

1. CONDITII GENERALE DE SIGURANTA DE UTILIZARE:

1. Acest echipament nu este destinat pentru a fi utilizat de citre

persoane cu capacitati fizice, senzoriale sau psihice limitate.
Minorii sau persoanele care nu au experientd si nu cunosc
echipamentul nu pot utiliza aparate de sudurd cu invertor, cu
exceptia situatiei cand suntinstruite fin conformitate cu instructiunile
de utilizare a echipamentului si supravegheate de o persoana
responsabild de sigurantaacestora.

ATENTIE: Eficienta utilizarii aparatului de sudura

poate fi afectatda de consumul de alcool,

medicamente i narcotice, precum si in urma
bolilor, in caz de febra si oboseala. In aceste cazuri trebuie sa
renuntatila utilizarea aparatuluide sudura.

3. Lalocul de muncd pastreaza curatenie si bund iluminare. Zonele si
bancurile de lucru aglomerate cheamd accidentele.

4. Locul de muncd trebuie sa fie ventilat in mod

H corespunzdtor si dotat cu instalatie de ventilatie. Nu

sudati in incaperi inchise. In decursul procesului de
sudurd se genereazd vapori si gaze nocive pentru sanatate. Evitati
inhalarea acestor vapori si gaze. Verificati in mod sistematicimpactul
gazelor generate asupra utilizatorului pentru a evitaintoxicatiile.

5. (Cablurile electrice trebuie conectate in conformitate cu legislatia in
vigoare i cunormele desigurantd de cétre un electrician calificat.

6. Acest aparat de sudurd este destinat pentru conectare la o retea de
curent prevazuta cu faza, nul siimpamantare. Trebuie s va asigurati
cd priza retelei de alimentare este conectata corect laimpamantare.

7. De fiecare datd inainte de a incepe sd lucrati cu aparatul de sudura
trebuie sd controlati starea cablului de alimentare, a cablurilor de
sudurd, portelectrodului si a celorlalte cabluri de curent. Nu lucrati cu
piese defecte. Inlocuiti-le pe cele defecte cu unele noi.

8. Tntimpul lucrului trebuie s& folositi mijloace de protectie personala:
halat de sudurd, imbrdcdminte de protectie, manusi de sudura,
mascd de sudurd si incaltdminte corespunzdtoare cu talpa
antiderapanta.

9. Folositi ochelari de protectie atunci cand curatati imbinarea pentru
sudura.

10. Nu sudati pe materiale care au fost curdtate in prealabil cu diluanti
care contin clor si materiale acoperite cu vopsea, murddrite cu noroi,
uleisau materiale galvanizate.

11. Se interzice utilizarea aparatului de sudurd in locurile in care se afla

|'@
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INSTRUCTII DE FOLOSIRE
APARAT DE SUDURA CU INVERTOR DC MMA: 42940, 42941
Traducere din instructiunea originald

lichide sau gaze inflamabile.

12. Nu efectuati nici o lucrare de sudurd pe containere, rezervoare - tevi
care contin (sau au continut) agenti inflamabili lichizi sau gazosi
Aceste recipiente sau rezervoare trebuie sa fie clatite inainte de
sudurd pentruaeliminalichidele inflamabile.

13. Nusudatirezervoare sub presiune. Acest fapt poate duce la explozii.

14. Scanteile generate in timpul lucrului pot duce la incendiu, explozii si
la arderea pielii neacoperite. Pe durata sudarii trebuie sa purtati
manusi de protectie si imbracaminte de protectie. Trebuie sa
indepdrtati sau sd asigurati toate materialele si substantele
inflamabile de la locul de munca (de ex. lemn, hartie, lavete etc.)
Echipamentul de stingere a incendiului (paturi antiincendiu si
stingdtoare cu pulbere sau spuma) trebuie sd fie amplasate in
apropierea locului de muncdintr-unlocvizibil si usor disponibil.

15. Locul de munca trebuie sa fie separat cu un ecran de protectie.

16. Nu folositi aparatul de sudurd in incaperi cu umiditate ridicata,
precum si pe timp de ploaie sau ninsoare. Acest lucru poate duce la
electrocutare.

17.Se interzice amplasarea aparatului de sudurd pe o suprafatd
inclinatd, instabild sau casantd.

18. In timpul lucrului nu atingeti obiecte legate laimpamantare precum
calorifere, conducte de apd, frigidere etc.

19. In timpul lucrarilor de suduré se interzice suspendarea cablurilor si
furtunurilor de sudurd pe brate sau genunchi, precum si trecerea
acestorainapropiereaaltor partidin corp.

20. Conectati aparatul de sudurd la reteaua de alimentare doar pe durata
utilizarii. Se interzice prezenta persoanelor straine la locul de muncd
dupd ce porniti alimentarea aparatului de sudurd. Aparatul este
deosebit de periculos pentru copii, de aceea trebuie sd depunetitoate
eforturile astfel incat aparatul sd nu fie laindeména copiilor.

21. Seinterzice utilizarea aparatului in mod neconform cu destinatia. Nu
folositiaparatul de sudurd pentrua dezgheta tevi.

22. Scoateti mereu stecherul din reteaua de alimentare inainte de a
conecta cablurile si de a efectua alte activitati de mentenantd sau
reparatii.

23. Nudemontati carcasa aparatului.

24. Verificati starea carcaselor si a tuturor pieselor de sigurantd a muncii
inainte de a porni aparatul. Inlocuiti elmentele defecte cu unele noi.

25. Cablul de alimentare, eventual prelungitorul, trebuie protejat de
caldura excesivd, uleiuri sau margini ascutite. Nu lucrati atunci cand
prelungitorul este strans.

26. Prelungitorul utilizat pe durata lucrului trebuie sd asigure utilizarea
fard probleme, iar lungimea trebuie selectatd astfel incét excesul de
cablusa nuimpiedice pe durata lucrului.

27. Nutragetide cablul de alimentare pentru a scoate stecherul din priza.

28.Inainte de a incepe s sudati trebuie s& imobilizati materialul
prelucrat cu cleme sau menghind.

29.1n timpul lucrului trebuie si luati o pozitie care nu permite
rasturnarea. Statiferm.

30. Aveti grija sd izolati in mod corespunzdtor electrozii, piesa sudata,
precum si obiectele de metal din apropiere. Tn acest scop folositi
manugi speciale, imbrdcdminte de protectie, capac izolator sau



covorase, purtatiincaltaminteizolatoare inaltd.

.Inainte de a conecta aparatul de suduré trebuie si v asiqurati ca
tensiunea de alimentare corespunde valorii indicate pe placuta
nominald a aparatului. Priza de alimentare trebuie s fie prevézutd cu
unbolt de protectie.

. Aparatele de sudurd genereazd tensiune ridicatd. Nu atingeti
portelectrodul, materialul de sudat conectat atunci cand aparatul
este conectat laretea. Toate piesele care formeaza circuitul curentului
de sudurd pot duce la electrocutare, de aceea trebuie sd evitati sa le
atingeti cu ména goald sau prin imbracamintea de protectie uda sau
deterioratd. Nu lucrati pe suprafete ude i nu folositi cabluri de sudurd
defecte.

33. MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: Nu atingeti niciodata
piesele sudate cu pdrti neacoperite din corp. Purtati manusi de
protectie pentru sudurd si clesti atunci cand atingeti si deplasati
materialul sudat.

34. RADIATIA ARCULUI POATE PROVOCA ARSURI: Nu priviti direct cu ochii
neprotejati catre arcul de sudurd. Purtati mereu masca protectie cu
filtru corespunzdtor. Protejati pértile neacoperite din corp cu
imbracdminte de protectie fabricatd din material neinflamabil.
Protejati persoanele strdine din apropiere cu ecrane care absorb
radiatia.

35. Nu Idsati aparatul conectat la retea nesupravegheat. Decuplati de
fiecare datd stecherul de la reteaua de alimentare, dupd ce ati
terminat lucrul.

ATENTIE! Procesul de sudurd, la fel ca si curentul

electric care circuld prin cablurile de sudurd genereaza

cdmp electromagnetic care poate perturba

functionarea stimulatoarelor cardiace, precum si
functionarea aparatelor electrice din apropiere. Persoanele care
poseda aparate ce asigura functii vitale (de ex. regulatorul de
frecventa cardiacd, respirator etc.) trebuie sa consulte un medic
inainte de aapareain zona de operare a aparatului de sudura.
Persoanelor sus-mentionate nu li se recomanda utilizarea aparatului
desudura.

. ATENTIE: Aparat bazat pe subansamble electrice. Slefuirea i téierea
de metale in apropierea aparatului de sudurd poate duce la
contaminarea cu piliturd a interiorului aparatului, ceea ce poate
provocadeteriorareaacestuia.

Defectiunea sus-mentionata nu este supusd reparatieifn garantie!
Tn cazul in care trebuie s& lucrati intr-un astfel de mediu trebuie sa
curdtati aparatul sufland interiorul aparatului de sudurd cu aer
comprimat.

3
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DESTINATIA §1 CONSTRUCTIAAPARATULUI:

Aparatele de sudurd invertoare sunt produse avansate tehnologic,
destinate pentru sudurd cu arc cu electrod fnvelit prin metoda MMA
(Manual Metal Arc Welding). Aparatele de sudurd invertoare sunt un tip
nou de aparate de sudurd care genereaza valorile necesare de curent cu
ajutorul circuitelor electrice. Se deosebesc prin dimensiunile reduse,
greutatea micd, eficacitatea considerabila, gama largd de utilizare,
efecte foarte bune de sudurd si mobilitatea considerabild de
transportare.

Aparatele de sudura tip invertoare sunt destinate pentru sudura
manuald cu electrozi inveliti a unor materiale precum aliaje de otel, otel
pentru constructii si fontd. Puteti lucra cu acestea folosind electrozi cu
diametrul intre 1,6 mm si 4 mmin functie de curentul aplicat de sudura,
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necesitati i de tipul de operatiuni efectuate. Aparatele de sudurd sunt

adaptate pentru o tensiune de alimentare de 230 V ~, 50/60 Hz

(monofazatd).

Aparatele trebuie exploatate in conformitate cu requlamentele

legislatiei in vigoare cu privire la siguranta i igiena in activitatile de

sudurd.

ATENTIE! Se interzice utilizarea aparatului in mod neconform cu

destinatia, ceea ce duce la pierderea garantiei si scuteste

producatorul de daunele cauzatein urmaacestora.

Intretinerea si repararea acestor aparate pot fi efectuate doar de citre

persoane calificate, respectand conditiile de siguranta in vigoare pentru

aparatele electrice.

Toate modificarile aparatului efectuate de utilizator il excepta pe

producdtor de responsabilitate pentru pagubele provocate utilizatorului

simediului.

In ciuda utilizarii in conformitate cu destinarea, nu pot fi eliminati in

totalitate anumiti factori de risc. Datorita constructiei si structurii

aparatului potapdrea urmatoarele pericole:

- Arsuri;

- Intoxicatie cu gaze, noxe sau vapori;

- Vatamareavazului;

- Pericol deincendiu;

- Electrocutare;

- Impactul negativ al campului electromagnetic asupra sanatatii
sudorului.

m Setulinclude:
« Aparat de sudura cu invertor - 1 buc.
o (ablude masa 1,2 m cu clemd 200 A - 1 buc.
« (ablu curent 1,8 m cu portelectrod 200 A - 1 buc.
« Instructii de folosire - 1 buc.
« Fisa de garantie - 1 buc.
u Elementeleuneltei(vezides. A):
Numerotarea elementelor uneltei este prezentatdin figura aflatd pe pagina
2aacesteiinstructiide folosire:
1. Soclu fir curent ( —)
2. Soclu fir curent (+)
3. Indicator alimentare (verde)
4. Semnalizare protectie termicd (galbend)
5. Buton de ajustare a curentului de sudare
6. Curea transport
7. Buton de pornire/oprire
8. Ventilator
9. (ablu de alimentare
10. Cablu de masa cu clemd
11. Cablu curent cu portelectrod

DATE TEHNICE:

MODEL 42940 42941
Tensiune de alimentare (monofazatd) 230V 230V
Frecventd tensiune de alimentare 50Hz 50Hz
Putere nominald de intrare 6,90kW 8,02kW
Curent nominal de intrare 30A 34,9A
Intervalul curentului de iesire 20~160A 20~180A
Ciclu nominal de lucru 60%-160A | 30%-180A




Tensiune fard sarcind 70V 70V
Diametru electrod (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
(lasa dispozitivului | |
Nivel de protectie 1P21S 1P21S
(lasa de izolatie H H

Tip rcire Ventilator | Ventilator
Dimensiuni (cm) 27,7x23x22 | 27,7x23x22
Greutatea brutto 4,0kg 4,1kg

Ciclul de lucru este bazat pe diviziunea a 10 minute in timpul pe durata
cdruia aparatul poate lucra la valoarea nominala a curentului de sudura
fara necesitatea de aintrerupe lucrul. In functie de valoarea curentului de
pe pldcuta nominala a aparatului se citeste coeficientul frecventei de
functionare X%. Acest coeficient indica intervalul de timp in decursul a
10 minute destinat pentru lucru continuu. De ex. X=40%inseamna ca la
unamperaj specificat (180A) in decursul unui ciclu de 10 minute de lucru
trebuie sa acordati 4 minute pentru lucru continuu si 6 minute pentru
odihna. Ciclul de lucruX=100% inseamn cd aparatul poate lucrain mod

continuu, faraintreruperi.

Trebuie sa aveti in vedere faptul ca nerespectarea indicatiei de
mai sus poate duce la defectarea durabild a aparatului de
sudura.

® Placutdnominala

42941 NO.
7': -——=

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X®%)| 30 | 60 | 100
|§| Uo=70V l2a) | 180A | 127A | 98.5A

Uav) | 27.2V | 25V | 23.9V

D=D= Ui=230V | \1max:34.9A| IMeff= 19 A

1~ 50Hz

P21s | H |

Datele tehnice si simbolurile care caracterizeaza tipul de lucru precum si
utilizarea suntindicate in panoul de sus sau de jos al aparatului de sudura
sitrebuieinterpretate dupa cum urmeaza:

42941 —model aparat de sudura;
NO - numardeserie;

1~ ==
L AFGDA B -Transformator monofazat - Transformator cu

douabobine - Redresor;

EN 60974-1 - Standardul privitor la fabricatia si siguranta de
utilizare asurselor de curent pentru sudura cu arcsia proceselor corelate;

f —Simbol de sudare cuarcaelectrozilorinveliti;
=== —Simbol curent continuu;

|§| —Simbol comutator selectiv;

Uo —Tensiune nominald fard sarcing;

X(%) —Coeficient frecventa delucru;
I2(A) — Amperajnominal sudurd (amper);

Uz2(v) -Tensiunearc (volt);

D!PS: —Racord retea monofazatd;

U1 - Alimentare electrica;

11 max — Curentmax. in circuitul initial;

11 eff —Curent max. efectivin circuitul initial;
1P21S- (lasa desigurantda carcasei;

H- (lasa deizolatie a transformatorului.

PREGATIRE PENTRU UTILIZARE:
ATENTIE! Toate activitatile legate de instalarea si
conectarea aparatului de sudura lareteaua electrica
trebuie efectuate atunci cand alimentarea cu curent
esteoprita.
Conectarea la reteaua electrica trebuie efectuata de catre un
electrician calificat.
Aparatul de sudura trebuie exploatat in urmatoarele conditii:
— Temperatura aeruluiintre-10°Csi+40°C;
— Umiditatea aerului: 40°C<< 50%; 20°C<<90%.
Amplasati aparatul pe o suprafatd orizontald platd, rezistentd, pentru a
evita deplasarea periculoasa a aparatului de sudurd sau rasturnarea
acestuia.
Aparatul de sudurd trebuie amplasat intr-o incapere bine ventilatd, cu
circulatie liberd a aerului, intr-un loc bine iluminat, ferit de umiditate,
departe de obiecte inflamabile (distanta min. fatd de alte obiecte de 0,5
m).
Verificati inainte de a incepe lucrul cu aparatul de sudurd: starea cablului
de alimentare, a cablurilor de sudurd, portelectrodului si a clemei
materialului. Nu lucrati cu piese defecte. Inlocuiti-le pe cele defecte cu
unelenoi.
Pe durata sudurii cablurile pentru curent genereazé un cdmp
electromagnetic puternic. Pentru a reduce nivelul de radiatie
electromagnetica trebuie sd apropiati cablurile.

m Racordarealareteauade curent

1. Trebuie sd verificati daca sursa de alimentare la care doriti sa fie
conectat aparatul de sudurd are parametri corespunzatori cerintelor
indicate pe pldcuta de pe aparat. Curentul maxim de sudare poate fi
obtinut doar atunci cand reteaua de alimentare este
corespunzatoare.

2. Trebuie sa vd asigurati ca butonul de pornire/oprire (7) nu este setat
la pozitia pornit. Tn cazul in care introduceti stecherul in priza, in
situatia in care comutatorul principal este la pozitia pornit, pot
apareaaccidente grave.

3. Incazulin care folositi prelungitoare trebuie 3 utilizati prelungitoare
corespunzdtoare pentru sarcina nominala si dotate cu protectie.
Cablul electric trebuie amplasat astfel incat in timpul lucrului sd nu
fie expus la tdiere, ardere sau topire. Nu folositi prelungitoare
defecte. Folositi un prelungitor cu lungimea cea mai scurtd. Nu
tragetide cablul de alimentare pentrua scoate stecherul din priza.

4. Conectati aparatul de sudurd la reteaua de alimentare. Nu
conectati si nu utilizati aparatul de sudura in cazul in care
reteauade alimentare nu este prevazuta cuimpamantare de
protectie.

5. Aparatul de sudurd poate perturba functionarea calculatoarelor si a
aparatelor controlate prin calculator, a dispozitivelor si sistemelor de



sigurantd, echipamentului de mdsurare, echipamentelor radio,
dispozitivelor controlate prin radio etc. Trebuie sa vd asigurati ca
instalarea aparatului de sudura nu vaimpiedica functionarea corecta
aaltoraparate.

u Conectarea cablurilor de sudura

Fiecare aparat de sudura cu electrod este prevazut cu doud borne marcate
corespunzator cu semnul "+" si "—". Aceste simboluri desemneaza
polaritatea borneiin cauza.

Tn caz de sudurd tipicd cu aparatul de sudura MMA, cablul de masa (10)
trebuie conectat la borna (1) cu polaritatea negativé (,—"), iar cablul
portelectrodului (11) laborna (2) cu polaritate pozitiva (,,+”). Trebuie sa
retineti faptul cd aceasta este regula generala. Existd anumite tipuri de
electrozi care necesitd polaritate inversd de sudare. Cei mai buni
producdtori de electrozi pentru sudurd indicd mereu pe ambalaj cerintele
privitoare la polaritatea siamperajul curentului pentru sudurd.

DESCRIEREA PROCEDURII DE SUDARE:

Sudura cu arc cu electrod invelit este numita metoda MMA si este ceamai
veche si universald metoda de sudurd cuarc.

Tn metoda MMA se foloseste un electrod invelit alcituit din miez din
metal acoperit cu invelis presat. Intre capatul electrodului si materialul
de sudat se genereazd un arc electric. Aprinderea arcului are loc la
contact, prin atingerea capatului electrodului de materialul de sudat.
Electrodul se topegte si picaturi din metalul topit sunt transportate de arc
in zona de material topit, generand imbinarea dupa rcire. Sudorul
apropie electrodul pe mdsura ce aceasta se topeste de obiectul sudat
astfel incat s& mentind un arc cu lungime constantd si deplaseaza
simultan capatul care se topegte al acestuia de-a lungul liniei de sudare.
Tnvelisul electrodului emand gaze atunci cnd se topeste cu scopul de a
proteja metalul lichid de influenta atmosferei, iar apoi se intdreste si
formeazé pe suprafata metalului zgurd pentru a proteja metalul din
imbinare impotriva impactului mediului. Dupd ce indepartati electrodul
de obiectul sudat, arcul electric inceteaza si procesul de sudare se
intrerupe. Dupa ce ati terminat de sudat curdtati imbinarea indepartand
resturile de zgurd cu un ciocan. Nu efectuati o noud sudurd o suprafata
necurdtatd.

Tn parametri principali de sudura se enumerd tensiunea curentului de
sudura (reglabild, controlata de cétre sudor cu regulatorul de curent de
sudurd (5)), tensiunea arcului electric (reglata de sudor prin distanta
electrodului fatd de material), viteza de sudura (reglatd de sudor prin
incetinirea sau accelerarea deplasdrii manuale a electrodului) si
diametrul electroduluisi pozitia acestuia fata deimbinare.

Din considerentele sus-mentionate procesul de sudurd depinde in mare
masurd de cunostintele, experienta, deprinderile si practica sudorului. Se
recomandd ca sudorii neexperimentati sa sudeze pe materiale de
incercare. Inainte de a incepe sa lucrati trebuie s efectuati obligatoriu
toate activittile descrise mai sus. In special trebuie sa aveti grija la toate
aspectele legate de protectia muncii si pregétirea locului de munca,
curdtarea materialului destinat pentru sudat si pregatirea aparatului
pentru lucru.

OPERARE:

| Pregatirea materialului pentrusudura

Curdtati materialul destinat pentru sudurd in locurile de amplasare a
imbindrii si in locul de prindere a ménerului pe material. Rugina,
vopseaua, lacurile si petele similare trebuie indepdrtate cu o perie de
sarmd, hértie abrazivd sau chimic prin degresare. Curdtarea pieselor de
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sudat trebuie efectuatd pe o latime de cca. 25 mm.

Toate impuritatile de material trebuie indepdrtate deoarece pe durata
sudurii se emand cantitati mari de gaze si oxizi care cauzeaza reducerea
rezistenteiimbindrii.

o Sudura

Aparatele de sudura sunt prevazute cu transformator monofazat si sunt

destinate pentru sudura cu curent alternativ cu electrozi inveliti cu

diametrul adaptat in conformitate cu datele tehnice indicate in aceste
instructiuni de utilizare.

Dupa ce ati verificat toate conexiunile electrice de pe circuitele de sudura

sicircuitul principal, trebuie s procedatiin modul urmator:

1. Amplasati partea neacoperitd a electroduluiin clema portelectrodului

(1).

2. Amplasati clema cablului de masd (10) pe materialul sudat (vezi

fig.B).

ATENTIE! Trebuie sd aveti grijd ca suprafata obiectului sudat s nu fie

vopsitd, corodatd sau nemetalicd.

3. Porniti aparatul de sudura cu comutatorul (7) si reglati amperajul cu
requlatorul (5) functie de diametrul electrodului utilizat:

Elektrod @1.6 mm:amperaj20-40A
Elektrod @2.0 mm:amperaj40-65A
Elektrod @2.5 mm:amperaj65-95A
Elektrod @3.2mm:amperaj95-125A
Elektrod @4.0 mm:amperaj125-150A

. Tineti masca de sudurd inaintea fetei si frecati electrodul de materialul
sudat casilaaprinderea unui chibrit. Acesta este modul corespunzator
de aprindere a arcului electric. Arcul trebuie aprins mereu in zona de
imbinare pe care trebuie s o aplicam.

ATENTIE! Nu loviti cu electrodul de materialul sudat,
deoarece acest lucru poate duce la deteriorarea
carcasei si poateingreunaaprindereaarcului.

. Vd recomandam ca imediat dupa
aprinderea arcului sd mentineti o
distanta fatd de sudura egald cu
diametrul electrodului. n decursul
procesului de sudura trebuie sa
mentineti in permanentd aceeasi
distanta intre sudurd si capatul
electrodului pentru a obtine o
sudurd uniforma. De asemenea
trebuie sd retineti ca axul electrodului trebuie sa fie inclinat inspre
directiade sudurala un unghi de 20/30 grade (vezifig. C).

6. Dupa ce ati terminat de sudat trebuie sd retrageti putin electrodul in
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raport cu directia de sudurd pentru ca metalul topit sa se aplice
uniform, iar apoi ridicati bruscelectrodul.
ATENTIE! Folositi mereu clestele pentru a indeparta
electrozii uzati si pentru a transporta obiectele
proaspat sudate. Aveti grija ca dupa ce ati sudat sa
lasatiportelectrodul pe o suprafataizolanta.
Indepartatistratul de zgura de pe imbinare doar dupé ce s-aricit.
Tn cazul in care continuati s sudati pe o sudurd neterminatd trebuie sa
indepdrtati maiintdistratul de zgurainainte de aaplica electrodul.
Dupa ce ati terminat de sudat asigurati-va ca portelectrodul nu mai este
conectat cu electrodul.
u Protectietermica
Tn cazul in care lucrati prea intens sau o duratd prea indelungata cu
aparatul de sudura, se porneste sistemul de protectie. Acest lucru este
semnalizat cu o diodd galbend de semnalizare a actiondrii protectiei
termice (4) (fig. A).
Ventilatorul aparatului de sudura functioneazd in continuare, récind
elementele care controleaza circuitul de sudurd. Dupd un anumit timp, in
functie de temperatura ambientald, aparatul se raceste. Puteti continua
sasudati.
m Selectare electrozi
Selectarea diametrului electrodului fnvelit i tipul acestuia in functie de
materialul de sudat este un parametru foarte important pentru
efectuarea corectd a operatiei de sudare. Diametrul electrodului are un
impact esential asupra formei sudurii i asupra adancimii de sudare.
Cresterea diametrului electrodului la un curent constant de sudurd
reduce adancimea de sudare si creste latimea sudurii.
Pentru lucrdrile de sudurd puteti folosi electrozii inveliti disponibili pe
piatd de la diferiti producatori. Nu trebuie s& depdsiti diametrele
recomandate si admise ale electrozilor si selectati diametrul
corespunzator al electrodului pentru a efectuain mod optimp sudura.
Lungimile electrozilor depind de diametrele electrozilor si sunt, de
exemplu pentru electrozi cu diametrul de 2,5 mm; 250 - 300 - 350 mm,
iar pentru electrozii cu diametrul 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450 mm.
Diametul electrodului depinde de grosimea materialului sudat, tipul de
imbinare etc.
De asemenea, trebuie sd avei in considerare selectarea corecta a
invelisului, respectiv a tipului de electrod in functie de materialul
destinat pentru sudurd si de tipul de sudura efectuatd.
Setul integral de proprietéti ale electrozilor este indicat in fisele tehnice
elaborate de catre producator. Aceste fise indica toate datele: marcajul
electrodului, tipul de invelis, utilizarea electrodului, pozitiile de sudare,
tipul si tensiunea curentului de sudura in functie de diametrul
electrodului, polaritatea electrodului, operatiunile termice necesare de
sudura, conditiile de uscare si depozitare a electrozilor.

m Parametriimbinare

) )

Deplasare lentd Arcelectricprea

w2,

Valoare insuficienta a

aelectrodului scurt curentului de sudura M
6> Sudura
Deplasare ’api‘!i Arcelectric prea Valoare mare a
aelectrodului lung curentului de sudurd

In timp ce sudati trebuie s& aveti grija ca arcul si nu fie prea lung,
deoarece acest lucru duce la stropire sau neetangeitatea sudurii sau
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crdparea acesteia, dar nici sa nu fie prea scurt deoarece electrodul se va
lipi de suprafata materialului sudat.

DEPOZITAREA §1INTRETINEREA:

Depozitati aparatul de sudurd intr-un loc care nu este la indeména
copiilor, mentineti curat aparatul, protejati-l de umiditate si praf.
Conditiile de depozitare trebuiesc sa elimine posibilitatea de deteriorare
mecanica sau efectele nocive ale diferitelor conditii atmosferice.

m Activitati curente deintretinere
ATENTIE! Inainte de a efectua orice operatii de
curatare si de intretinere trebuie sa va asigurati c
aparatul este decuplat delasursa dealimentare.
Pentruaasigura o functionare sigura si cu randament, carcasa aparatului
de sudura si orificiile de ventilare trebuie sa fie ferite de pulberi si
murdarie.Recomandam curétirea unelteiimediat dupa folosire.
Piesele de plastic externe pot fi curdtate cu o panzé umedd si un
detergent delicat. Nu folositi NICIODATA substante diluante — acestea
pot deteriora piesele uneltei efectuate din plastic. Avei atentie ca apa sa
nuintreininterior.
Verificati de fiecare datd starea tehnica a aparatului de sudura. Verificati
dacd cablurile de sudura nu prezintd urme de defectiuni mecanice.
Verificati starea ambilor portelectrozi. Verificati starea cablului de
alimentare. In cazul in care descoperiti orice neconcordante, trebuie si le
eliminati.
Curatati orificiile de intrare a aerului pentru ventilatorul de racire cu
fiecare ocazie, in special dupd ce ati terminat lucrul. Se recomanda
efectuarea acestei activitati cuaer comprimat.
Mentineti curate ambele manereale cablurilor de curent.

TRANSPORT:

Depozitati si transportati aparatul in ambalajul original pentru a proteja
de patrunderea prafului si a obiectelor mici. Elementele mici care
infiltreazd carcasa pot ducela distrugerea aparatului.

PROTECTIAMEDIULUIINCONJURATOR:

ATENTIE: Simbolul prezentat inseamnd interdictia de a
amplasa aparatul uzat impreund cu alte deseuri (sub
amenintarea unei amenzi). Componentele periculoase aflate
in aparatura electricd si electronicd influenteazd negativ
mediulnatural si sindtatea oamenilor.
Fiecare gospodarie casnica trebuie sd contribuie la redobandirea si
refolosirea (recykling) aparaturii uzate. Atatin Polonia, cat siin Europa se
organizeazd sau deja existd sistemul de culegere a aparaturii uzate, in
cadrul caruia toate punctele de vanzare a respectivei aparaturi sunt
obligate s& preia aparatura uzata. In plus, exista centrele de colectare a
acestuiatip deaparatura.

PRODUCATOR:

PROFIX Sp.z0.0.,

str. Marywilska 34,

03-228 Varsovia, POLONIA

Prezentul utilaj este facut conform normelor nationale si europene,
precumsiindiciilor de siguranta.

ATENTIE! Toate reparatiile trebuie efectuate de un personal calificat,
folosindu-se piesele de schimb originale.



REZOLVAREA DE PROBLEME:

Tn cazul in care aparatul nu functioneaza corect inainte de a-| trimite la service trebuie sa verificati lista defectiunilor principale siincercati s le rezolvati pe

contpropriu.

PROBLEMA

CAUZA POSIBILA

SOLUTIE

Indicatorul de alimentare nu se
aprinde, ventilatorul nu
functioneazd, nu exista curent la
iegire.

(ablul de alimentare este conectat gresit
sau defect.

Introduceti stecherul mai adanc, verificati cablul de alimentare.

Nu exista curent in prizd.

Verificati tensiunea din prizd sau daca nu s-a ars siguranta.

Comutator defect.

Trimiteti aparatul de sudura la service.

Indicatorul de alimentare se aprinde,
ventilatorul nu functioneaza, nu
existd curent la iegire.

Tensiune de retea alta decat 230 V.

Introduceti stecherul intr-o priz de alimentare cu tensiunea
230V ~ 50 Hz

Aparatul poate fi in modul de avarie.

Opriti aparatul pentru 2-3 min si porniti din nou.

Indicatorul de protectie termica nu
se aprinde, nu existd curent la ieire.

Un cablu sau ambele cabluri pentru curent
sunt defecte sau conectate gresit;
portelectrod si suport cu clemad.

Verificati ambele cabluri si conectarea acestora. Strangeti corect
sau schimbati piesele defecte dacd este necesar.

Indicatorul de protectie termicd se
aprinde, nu exista curent la iesire.

S-a activat sistemul de protectie termica

Ldsati sa se raceasca si incercati din nou.

Arcul nu se aprinde

Nu exista un contact adecvat pentru clema
de masa

Refaceti contactul clemei de masa

Arc electric prea lung si neregulat

Amperaj de sudurd prea mare

Reduceti valoarea amperajului de sudare

Arc electric prea scurt

Amperaj de sudura prea scazut

Mariti valoarea amperajului de sudare

Politica firmei PROFIX este aceea de perfectionare continua a produselor sale si de aceea firma isi rezerva dreptul de
modificare aspecificatiei produsuluifara instiintarea anterioara. Imaginile indicate in instructiunile de utilizare sunt doar

exemplesise pot diferi putin de aspectul real al dispozitivuluiachizitionat.
Prezenta instructiune este protejata prin dreptul de autor. Copierea/inmultirea fara acordul in scris al firmei
PROFIXSp.zo0.0. esteinterzisa.
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FIGYELMEZTETES! Az inverteres hegesztégép

A iizembe helyezése, telepitése és iizemeltetése

csak a jelen hasznalati itmutatd alapos elolvasasa
utan végezheté el. Az ebben az utmutatéban
talalhato utasitasok be nem tartasa sulyos sériilés,
halal vagy a késziilék karosodasat
eredményezhetik.

A hegesztogép hasznalata soran tartsa be az alapvetd

biztonsagi szabalyokat a robbanas, tiiz, aramiités és a testi

sériilések elkeriilése végett.

(Orizze meg az tmutatot az esetleges késbbi felhasznalas

céljabal.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI FELTETELEK:

1. Ez a késziilék nem alkalmas csokkent fizikai, érzékszervi vagy
szellemiképességekkel rendelkezd személyek altalihasznélatra.
Kiskortak, vagy a késziilék hasznalataval kapcsolatos tapasztalattal
és ismeretekkel nem rendelkezd személyek nem kezelhetik az
inverteres hegesztdgépeket, kivéve, ha ezt képzési céllal, a
berendezés hasznélati utasitasanak megfelelden és a biztonsagukeért
felelds szakmai oktatd feliigyelete mellett teszik.

2. & ) FIGYELEM: Az alkohol, a drogok és a

Eﬁ gyogyszerek, valamint a betegségek, a laz és a

= faradtsag negativan befolydsolhatja

reakciokészséget. Ebben az esethen mondjon le a hegesztdgép
hasznalatarol.

3. Amunkavégzés helyén rendet kell tartani és megfeleld vilagitast kell

biztositani. A rendetlenség és a gyenge megildgitds balesetet

okozhat.
;ﬂgﬂ gondoskodni kell a levegd elszivasardl. Tilos zdrt
) helyiségekbenhegeszteni.
A hegesztés sordn emberi egészségre veszélyes g6zok és gazok
keletkeznek. Keriilje a g6zok és gazok belélegzését. Rendszeresen
ellendrizni kell a keletkez6 gazok felhasznalora fejtett hatasat a
mérgezés elkeriilése végett.

5. Az elektromos vezetékek csatlakoztatdsat szakképzett
villanyszerelének kell elvégeznie a vonatkozd jogszabalyoknak és a
biztonsagi eldirdsoknak megfelelen.

6. Az adott hegesztgépet fézissal, nulldval és foldeléssel rendelkezé
elektromos halézatra lehet csatlakoztatni. Gy6z6djon meg réla, hogy
ahdlézatialjzat megfelelden foldelt.

7. A hegesztogép haszndlatba vétele elftt minden alkalommal
ellendrizze a tapkabel, a hegesztékabelek, az elektrddafogok és a
tovabbi munkakabelek &llapotat. Ne dolgozzon sériilt vezetékekkel.
Asériiltvezetéket cserélje Uj, ép vezetékre.

8. A munkavégzés soran egyéni véddfelszerelést kell viselni: hegesztd
kétényt, védéruhdzatot, hegesztékesztyiit, hegesztémaszkot és
cstiszésmentes talpd megfelellabbelit.

9. Haszndljon véddszemiiveget a varratok megtisztitasakor.

10.Nem szabad olyan anyagokon hegeszteni, amelyeket kordbban
klortartalmu olddszerekkel tisztitottak, valamint festékkel boritott,

A munkaposztot megfeleléen szellgztetni kell és
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sdros, olajjal szennyezett vagy horganyzott anyagokon.

11.Tilos a hegesztdgép haszndlata olyan helyeken, ahol gydlékony
folyadékok és gozok vannak.

12. Nem szabad hegesztési munkalatokat végezni olyan konténereken,
tartdlyokon vagy csoveken, amelyek folyékony vagy géznemii
gydlékony anyagokat tartalmaznak (tartalmaztak). Ezeket a
tarolokat vagy tartalyokat hegesztés eldtt at kell 6bliteni a gyulékony
folyadékok eltavolitdsa céljabol.

13.Nem szabad nyomaés alatt &ll¢ tartdlyokat hegeszteni.
Robbandsveszély.

14. Ahegesztés soran keletkezd szikrék tiizet, robbandst és a fedetlen bor
megégését okozhatja. A hegesztés alatt hegesztdkesztyiit és
véddruhdzatot kell viselni. Tavolitsa el vagy védje le a munkahelyen
1év6 dsszes gyulékony anyagot (pl. fa, papir, rongyok stb.). A tiizoltd
felszereléseknek (tlizolté takardk és porral vagy héval oltd
késziilékek) a munkahely kozelében, jol lathaté és kdnnyen
hozzéférhetd helyenkell lenniiik.

15. Ahegesztési munkaposztot véddfiiggonnyel kel elvélasztani.

16.Nem szabad a hegesztégépet magas nedvességtartalmi
helyiségekben, valamint esében és héban haszndlni. Aramiités
veszélye.

17. Tilosahegesztdgépet lejtds, instabil vagy laza talajra helyezni.

18. A munkavégzés sorn ne érintse meg a foldelt részeket, mint a
radidtorok, vizcsovek, hiitiiberendezések sth.

19. Hegesztés kdzben tilos a hegesztékabeleket és a tomldket a véllra
vagy a térdre akasztani, illetve kozvetlenill mds testrészeken
dtvezetni.

20. A hegesztdgépet csak a munkavégzés idejére kell a halézatra
csatlakoztatni. A tdpelldtds bekapcsoldsa utdn illetéktelen
személyek nem tartézkodhatnak a munkavégzés helyén. A késziilék
kiilondsen veszélyes a gyermekek szdmara, ezért kivételes figyelmet
kell forditani arra, hogy a késziilék teljesen hozzaférhetetlen legyena
gyermekek szdmdra.

21.Tilos a késziilék rendeltetéstdl eltéré hasznédlata. Ne haszndlja a
hegesztdgépet csovek felolvasztasara.

22. A kabelek csatlakoztatdsa vagy egyéb karbantartdsi vagy javitdsi
munkalatok elvégzése el6tt mindig huzza ki a tdpdugdt a halézati
aljzathél.

23. Neszerelje szétakésziilékhazat.

24. A késziilék Gizembe helyezése eltt minden egyes alkalommal
ellendrizze a burkolatok és a munkabiztonségért feleld dsszes elem
dllapotat. Ne dolgozzon sériilt véddelemekkel, cserélje ép elemekre.

25. Védje a tapkabelt és az esetlegesen hasznalt hosszabbitokabelt a
tdlzott hétdl, olajtdl és az éles szélektdl. Ne dolgozzon feltekert
hosszabbitdval.

26.A munkdhoz haszndlt hosszabbitonak szabad hasznalatot kell
biztositania, a kabel hosszét gy kell megvdlasztani, hogy a
felesleges kébel ne akadélyozza amunkat.

27. Nehtzzaaszerszamota tdpkabelnél fogva a tapdugd kihzasakor.

28.A hegesztés megkezdése el6tt rogzitse a munkadarabot egy
szoritéval vagy satuval.

29. Amunkavégzés soran olyan testtartassal dolgozzon, amely kizérja az



elesés kockdzatét. Biztosan dlljon.

30. Gondoskodjon az elektréda, a hegesztendd munkadarab és a kozeli
fémtargyak megfeleld szigetelésérdl. Haszndljon ehhez specidlis
keszty(it, védéruhdzatot, szigeteld takarét vagy szényeget,
haszndljon magas szigeteld labbelit.

31.A hegesztdgép elsé csatlakoztatdsa eldtt ellendrizze, hogy a
tdpfesziiltség megfelel a késziilék adattabldjan feltiintetett
fesziiltséggel. A haldzati aljzatnak véddérintkezvel kell
rendelkeznie.

32. A hegesztkésziilékek nagyfesziiltséget képeznek. Ne érintse meg a
hegesztdpisztolyt, a csatlakoztatott hegesztéanyagot, amikora gépa
haldzatra van csatlakoztatva. A hegesztGaramkort alkotd
valamennyi elem &ramiitést okozhat, ezért keriilni kell azok puszta
kézzel, vagy nedves vagy sériilt véddruhazaton keresztiili
megérintését. Ne dolgozzon nedves talajon és ne hasznaljon sériilt
hegesztdkabelt.

33. A HEGESZTETT ANYAGOK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Sohase
érintse meg a hegesztett elemeket a védtelen testrészekkel. A
hegesztett anyag érintésekor és athelyezésekor mindig viseljen
hegesztdkeszty(t és hasznéljon fogot.

34, A HEGESZTOIVEK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Tilos védetlen
szemmel kdzvetleniil a hegesztdivbe nézni. Mindig viseljen maszkot
vagy megfeleld sziirdvel elldtott arcvédét pajzsot. A fedetlen
testrészeket megfeleld, éghetetlen anyaghol késziilt védéruhdval
kell védeni. Védje a kozelben tartézkodd személyeket éghetetlen,
sugdrzast elnyeld fiiggonyokkel.

35. Tilos haldzatra csatlakoztatott késziiléket feliigyelet nélkiil hagyni. A
munka végeztével minden alkalommal kdtelezden hizza ki a
tapdugdta halézatialjzathol.

36. FIGYELEM! A hegesztési folyamat, hasonldan a

hegesztékabeleken dramld elektromos daramhoz,

olyan elektromdgneses mezdket generdl, amelyek

zavart okozhatnak a szivritmuszabalyozok, valamint a
kzeli elektromos berendezések miikodésében. Az életben tartd
berendezésekkel (pl. pulzusszabdlyozéval, Iégzdkésziilékkel stb.)
rendelkezd személyeknek ki kell kémiiik az orvosuk véleményét,
mieldttbelépnek a hegesztési teriiletekre.

A hegesztdgép haszndlata szintén nem javasolt a fent felsorolt
személyek szamara.

37. FIGYELEM: Elektronikus alkatrészeken alapulé berendezés. Fémek
csiszoldsa és végdsa a hegesztégép kozelében a gép belsejének
forgdcsok okozta szennyezédéséhez és ebbdl kifolydlag a gép
kdrosoddsahoz vezethet.

Agarancidlis javitds nem terjed kia fent felsorolt sériilésre!
Ha ilyen kdrnyezetben kell dolgozni, tisztitsa meg a késziiléket a
hegesztdgép belsejéneksiiritett levegdvel torténd atfujasaval.

AKESZULEK FELEPITESE ES RENDELTETESE:

Az inverteres hegesztdgépek technoldgiailag fejlett termékek bevont
elektrodas hegesztésre (MMA mddszer - Manual Metal ArcWelding). Az
inverteres hegesztdgépek olyan Uj tipust hegesztdgépek, amelyek a
sziikséges aramértékeket elektronikus aramkordk segitségével allitjak
el6. Kis méret, alacsony tomeg, jelentds hatékonysdg, széles alkalmazasi
teriilet, nagyon jo hegesztési eredmények és jelentds szallitasi mobilitds
jellemziket.

Az inverteres hegesztdgépeket olyan anyagok kézi bevont elektrodas
hegesztésére tervezték, mint az 6tvozott acélok, szerkezeti acélok és az

ontottvasak. 1,6 mm és 4 mm kozotti atmérdjli elektrodakkal
haszndlhatja a bedllitott hegesztési aramtdl, az igényektdl és a
hegesztégéppel végzett miiveletek tipusétdl fiiggden. A hegesztdgépek
230V~,50/60 Hz (egyfézisu) fesziiltségre vannak tervezve.

A késziilékeket a Gazdasagi Miniszter hegesztési munkak biztonsagardl
és higiénidjardl sz6l6, 2000. &prilis 27-i rendeletével dsszhangban kell
lizemeltetni (Hiv.K. 40.szdménak 470. pontja).

FIGYELEM! A késziilék minden rendeltetéstél eltéré hasznlata
tilos és az a garancia elvesztését eredményezi, valamint
felmenti a gyartét az ebbdl a hasznalathol keletkezd karok
feleldsségealol.

Ezeknek a késziilékeknek a szervizelését és javitdsdt szakképzett
személyzet végezheti, az elektromos berendezésekre vonatkozd
munkabiztonsagifeltételek betartasaval.

A berendezés felhasznéldja altal végrehajtott barminemd madositds
felmenti a gyartét a felhaszndléban és a kdryezetében okozott
sériilések és karok feleldssége alol.

A rendeltetésszer(i felhaszndlas ellenére sem lehet teljesen kizdmi a
rezidudlis kockdzati tényez6ket. A késziilék szerkezetére és felépitésére
valé tekintettel a kovetkezd veszélyek Iéphetnek fel:

- Eqésisériilések;

- Gazok-, fiistok és g6zok okozta mérgezés;

- Szemsériilések;

- Tiz;

- Aramiités;

- Elektromagneses mez6 negativ hatdsa a hegesztést végz6 személy
egészségére.

m Tartozékok

« Inverteres hegesztdgép - 1db

« Testkdbel 1,2 m 200 A csipesszel - 1 db

« 1,8 m-es munkakabel 200 A elektréda fogéval - 1 db

« Hasznélati utmutat6 - 1 db

« Garanciakartya - 1db

m Akésziilék elemei (ldsdAdbra):
Akésziilék elemeinek szdmozdsa a haszndlati ttmutatd 2. oldaldn ldthatd
dbrdkravonatkozik:

1. Kabelaljzat (-)

. Kébelaljzat (+)

. Tapellatds jelzés (z6ld)

. Hovédelem jelzés (sdrga)

. Hegesztdaram tekerdgomb
. Hordoz6szj

. Kapcsolégomb

. Ventilator

9. Tapkdbel

10. Testkdbel csipesszel

0 N & B AW N

11. Munkakébel elektrédafogdval



MUSZAKI ADATOK:
MODELL 42940 42941
Tapfesziiltség (egyfézisd) 230V 230V
Tapfrekvencia 50Hz 50Hz
Névleges bemeneti teljesitmény 6,90kW 8,02kW
Névleges bemeneti &ram 30A 34,97
Kimeneti dram tartomény 20~160A 20~180A
Névleges munkaciklus 60%-160A | 30%-180A
Uresjérati fesziiltség 70V 70V
Elektrdda dtméré (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Szerszam osztalya | |
Védelmi szint 1P21S 1P21S
Szigetelési osztaly H H
Hiités tipusa Ventilator Ventilator
Méretek (cm) 27,7x23x22 | 27,7x23x22
Bruttd tomeg 4,0kg 4,1kg

Az iizemi ciklus 10 perc szézalékos felosztasan alapul, amely idén beliil a
gép megszakitas nélkiil hegeszteni tud a névleges hegesztési arammal.
Akésziilék adattablajan megadott dramerdsségtdl fiiggden olvashatd le
az lizemi frekvenciatényez X%. Ez a tényezd a folyamatos miikodés 10
percen beliili idgintervallumdt mutatja. Pl. X=40% azt jelenti, hogy
meghatédrozott d&ramerdsség mellett (180A) 10 perces munkaciklus alatt
4 percetkell folyamatos munkara forditani, 6 perceta munkasziinetre. Az
X=100% munkaciklus azt jelzi, hogy a késziilék megszakitas nélkiil,
folyamatosan méikodhet.

Nefeledje, hogy afenti itmutaté be nem tartasa a hegesztégép
maradandé karosodasahozvezethet.

m Adattabla

42941
7 —=

NO.

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 180A/27.2V

X(%) | 30 60 | 100
|§| Uo=70V Iy | 180A | 127A | 98.5A
Uz) | 27.2V | 25V | 23.9V

D= | u=230v

| \1max=34.9A| eff=19 A
1~ 50Hz

P21s | H |

A hegesztéberendezés felsd vagy alsé tablajan a miszaki adatok és a
munka ésahasznalat tipusat jellemzd szimb6lumok Iathatdk, amelyeket
azalabbiak szerintkell értelmezni:

42941 - hegesztdgép modell;

NO —szériaszam;

—Jednofazowy przeksztattnik czestotliwosci -
Transformator dwuuzwojeniowy- Prostownik;

EN 60974-1 — Az ivhegesztéshez és a kapcsolddd eljarasokhoz
haszndlt hegesztési energiaforrasok gyartdsara és biztonsagos
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haszndlatéra vonatkozd szabvany;
7 —Bevontelektrodakkal végzett kéziivhegesztés szimbdluma;

———= —DCszimbdluma;
|§| —Szelektiv kapcsold szimbdluma;

Uo - Uresjaratinévleges fesziiltség;
X(%) —Munkafrekvencia tényezd;
I2(a) — Névleges hegesztééram (amper);
Uz2(v) - fvfesziiltség (volt);

= _gyfazist halozati csatlakozo;

U1 - Elektromos tapellatés;

I1max —Primerdramkor max. drama;
11eff — Primerdramkor max. effektivarama;
1P21S- Késziilékhaz biztonsdgi osztalya;
H-Transzformator szigetelési osztalya;

A MUNKAVEGZES MEGKEZDESE ELOTT:

FIGYELEM! A hegesztgép minden telepitésére és
A elektromos halézatra valé csatlakoztatasaval
kapcsolatos miiveletet kikapcsolt allapotban kell
elvégezni. Az elektromos csatlakoztatast szakképzett
villanyszereldnek kell elvégeznie.
Ahegesztégép a kovetkezd feltételek mellett izemeltethetd:
—10°Cés +40°Ckozottilevegd homérséklet;
— Levegdpératartalom 40°C<< 50%; 20°C<< 90%.
A késziiléket olyan vizszintes feliiletre kell helyezni, amely kellg
szildrdsdggal rendelkezik ahhoz, hogy elkeriilje a hegesztgép veszélyes
mozgésat és felboruldsat.
Ahegesztdgépet jol szelldztetett, szabad légaramlasu, jol megvildgitott
helyiségben, nedvességtdl védett helyen, gytlékony targyaktol tavol kell
elhelyezni (min. 0,5m tévolsagra egyéh targyaktdl).
A hegesztdgép haszndlatba vétele eldtt ellendrizze a tépkabel, a
hegesztékabelek, az elektrdafogék €és a tovébbi munkakabelek
dllapotdt. Ne dolgozzon sériilt vezetékekkel. A sériilt vezetéket cserélje
1, ép vezetékre.
A hegesztés alatt a munkakabelek erds elektromdgneses mezét
gerjesztenek. Az elektromdgneses sugdrzds csokkentéséhez ezeket
egymdshoz kozel kell elhelyezni.

u (satlakoztatas az elektromos halézatra

1. Gydzddjon meg rdla, hogy a tapforrds, amire a hegesztdgépet
csatlakoztatja, megfelel az adattablajan megadott paramétereknek.
A maximalis hegesztési dram csak akkor érhetd el, ha a hélézati
tdpegyséq teljes aramkapacitdst biztosit.

2. Gy6z6djon meg rola, hogy a kapcsolégomb (7) nincs bekapcsolt
dllasban. Ha tgy dugja be a tapdugét a halézati aljzatba, hogy a
kapcsolégomb bekapcsolt llapotban van, siilyos baleset torténhet.

3. Ha hosszabbitét haszndl, a névleges terhelésnek megfeleld és
véddvezetGvel elldtott hosszabbitét haszndljon. Az elektromos
kabelt tgy kel elhelyezni, hogy mkddés kizben ne legyen kitéve
elvagasnak, megégésnek vagy olvaddsnak. Ne hasznaljon sériilt
hosszabbitdt. A lehetd legrovidebb hosszabbitot kell hasznalni. Ne
htizza atapkabelnél fogva atapdugo kihtizasakor.



4. A hegesztdgépet nullvezetdvel és foldeléssel kell a hdlézatra
csatlakoztatni. Ne csatlakoztassa és ne miikddtesse a
hegesztdgépet, haahalézati tapegység nincs védévezetdvel
ellatva.

5. A hegesztdgép zavart okozhat a szamitégépek és a szamitdgéppel
vezérelt berendezések, a biztonsgi rendszerek berendezései, a
mérGberendezések, a radickommunikéciés berendezések, a
radidvezérelt berendezések stb. miikddésében. Gy6zddjon meg réla,
hogy a hegesztdgép telepitése nem okoz hibds miikodést mds
berendezések esetében.

u Hegesztdvezetékek csatlakoztatasa

Minden inverteres hegesztégép "+" és jelzéssel jelolt két
dramcsatlakozéval rendelkezik. Ezek a szimbélumok az adott aljzatok
polaritasétjelentik.

Tipikus MMA mddszerrel torténd hegesztés esetén csatlakoztassa a
testkdbelt (10) a negativ polaritdsi kabelaljzatra (1) mig az
elektrodafogd munkakabelét (11) a pozitiv (2) polaritasi (,+")
kabelaljzatra. Ne feledje, hogy ez egy dltalanos szabaly. Vannak olyan
elektrédatipusok, amelyeknél forditott polaritasu hegesztés sziikséges.
A j6 hegesztd elektrodagyartok mindig feltiintetik a csomagoldson a
hegesztéaram polaritdsara vonatkoz6 kdvetelményeket.

won

AHEGESZTES LEIRASA:

A bevont elektrédds ivhegesztés MMA hegesztés néven is ismert és ez a
legrégebbi éslegsokoldaltibb ivhegesztésimodszer.

Az MMA médszerben egy bevont elektrédat keriil felhasznaldsra, amely
egy tomoritett bevonatos maghuzalbdl dll. Az elektrdda csicsa és a
munkadarab kozott elektromos iv keletkezik. Az iv az elektréda végének
munkadarabhoz vald érintésével jon létre. Az elektrdda megolvad és az
olvadt elektrada fémcseppjei az iven keresztiil a hegesztett fém olvadt
heggfiirddjébe keriilnek és a lehdlést kbvetden hegesztési varratot
képeznek. A hegesztd az dllandd ivhossz fenntartdsa érdekében az
elektrodat olvadds kdzben a munkadarabhoz nyomja, és ezzel
egyidejiileg az elektrdda olvadé végét a hegesztési vonal mentén
mozgatja. Az olvadd elektrdda bevonat gdzokat bocsat ki, amelyek
megvédik a folyékony fémet a légkdr hatdsaitdl, majd megszilardul és
salakot képez a heggfiirdd feliiletén, amely megvédi a megszilarduld
varratot a kornyezet hatdsatol. Amikor eltévolitja az elektréddt a
munkadarabtdl, az elektromos iv ledll és megszakad a hegesztési
folyamat. Egy 6ltés utén a salakot mechanikusan, kalapéccsal el kell
tdvolitani. Ne végezzen jabb varratot kezeletlen feliileten.

Az alapvetd hegesztési paraméterek kozé tartozik a hegesztédram
(szabélyozhatt, a hegesztd dllitja be a hegesztéaram bedllitd gombbal
(5), az ivfesziiltség (a hegesztd szabélyozza az elektrdda és az anyag
kozotti tavolsaggal), a hegesztés sebessége (a hegesztd szabalyozza az
elektroda kézi adagoldsanak lassitaséval vagy gyorsitdsaval), valamint
azelektroda dtmérdje ésannak a kotéshez viszonyitott helyzete.

A fentiekbdl kifolydlag a hegesztési folyamat nagymértékben fiigg a
hegesztd tudasatdl, tapasztalatatol, képességeitdl és gyakorlatatol.
Kevésbé képzett kezelék esetében probahegesztések végrehajtdsa
javasolt felesleges munkadarabokon. A munka megkezdése el6tt
kotelezd elvégezni a korabban leirt dsszes miiveletet. Kiilonds figyelmet
kel forditani a munkavédelemmel és amunkadllomas eldkészitésével, a
hegesztendd anyag megtisztitasdval és a haszndlandd szerszdmok
eldkészitésével kapcsolatos valamennyipontra.

HASZNALAT:
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m Ahegesztendd anyag elékészitése

Tisztitsa meg a hegesztendd anyagot a varratok helyén és ott, ahovd az
anyag szoritdbilincse kerill. Tavolitsa el a rozsdat, festéket, lakkot és
ehhez hasonld szennyezddéseket drétkefével, csiszolpapirral vagy
vegyszeres zsirtalanitdssal. Kézi hegesztéshez az elemek megtisztitasat
kb. 25mm szélességben kell elvégezni.

Az anyagban lévé szennyezédéseket el kell tévolitani, mivel ezek a
hegesztés soran nagy mennyiségli gazt és oxidot bocsétanak ki és
emellett csokkentik a varratok szilardsagat.

m Hegesztés

A hegesztdberendezések egyfézist transzformatorral rendelkeznek és
véltakozo dramu hegesztéshez hasznlatosak a jelen haszndlati
(itmutatéban megadott mdszaki adatoknak megfelelden vélasztott
4tmérdjii bevont elektrodakkal.

Miutan ellendrizte az dsszes elektromos csatlakozast a hegesztési és a f§
dramkoron, azalébbiak szerintfolytassa:

1. Helyezze be azelektréda nyitott részét az elektrddafogdba (11).

2. Helyezze atestkabel csipeszt (10) ahegesztett anyagra (Iasd B dbra).
FIGYELEM! forditson kiildnds figyelmet arra, hogy a hegesztett tdrggyal
vald érintkezés pontos legyen - feliilete nem lehet lakkozott, korroddlt vagy
nem fémes.

Kapcsolja be a hegesztdgépet a kapcsoldgombbal (7) és dllitsa be a
hegesztééramot a tekerégombbal (5) az alkalmazott elektrddatol
fiiggden:

Elektroda @1.6mm: 20-40A dram

Elektroda @2.0mm:40-65A dram

Elektroda 2.5 mm:65-95Adram

Elektroda @3.2 mm: 95-125A dram

Elektroda @4.0 mm: 125-150A dram

w

o~

. A hegesztémaszkot az arc eltt tartva dorzsdlje az elektrodat a
hegesztendd anyaghoz, mintha gyufét gydjtana. Ez a helyes médja az
elektromos iv inditdsdnak. Az iv mindig a hegesztendd hegesztési
varratteriiletén érintkezzen.
FIGYELEM! Ne iisse az elektrodat a hegesztett
A anyaghoz, mert ez karosithatja az elektréda *
véddburkolatat és nehézséget okozhat az iv
begyijtasaban.
5. Kozvetleniil az iv begyujtdsa utdn az
elektroda atmérdjével megegyezd
tavolsdgot javasolt tartani a hegesztési
ponttél. A hegesztés soran mindig
azonos tavolsagot kell tartani a varrat és
az elektréda hegye kozott, hogy

s
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egyenletes varratot kapjunk. Ne feledje, hogy az elektréda
tengelyének megddntése a hegesztés irdnyaban kériilbeliil 20/30
fokoslegyen (Iasda Cabrat).

6. A hegesztés végén enyhén huizza vissza az elektrodat a hegesztés
iranyahoz képest, hogy a heggfiirdd egyenletesen megteljen a
folyékony fémmel, majd hirtelen emelje fel az elektrédat.

FIGYELEM! Az elhasznlt elektrodak eltavolitasahoz
A és a frissen hegesztett elemek mozgatasahoz
mindig csipeszt hasznaljon. Ugyeljen arra, hogy
hegesztés utan az elektrodafogot szigetelbetétre helyezze.
A salakréteget addig nem szabad eltavolitani a varratrdl, amig az ki nem
hilt.
Ha a hegesztést befejezetlen hegesztési varraton folytatja, akkor eldszor
el kell tvolitania salakréteget a hegesztési pontrdl.
Hegesztés utan gy6z6djon meg réla, hogy lehizta az elektrodatartot az
elektrodardl.
u Hévédelem
Ha a hegesztdgépet tul intenziven és tul hosszt ideig mdkodteti,
bekapcsol a védelmi rendszer. A hévédelem bekapcsoldsat egy sarga
diddajelzi. (4) (Adbra).
A hegesztdgép ventildtora tovabb miikodik a hegesztési dramkor
vezérldelemeinek hitéséhez. Iddvel, a kormyezeti hémérséklettdl
fiiggden, elalszika didda. Folytathatd a hegesztés.
o Elektrodakkivalasztasa
Abevontelektroda dtmérdjének és tipusanak kivalasztasa a hegesztendd
anyaghoz viszonyitva nagyon fontos paraméter a hegesztési miveletek
helyes elvégzéséhez. Az elektréda tmérdje jelentdsen befolydsolja a
varrat alakjét és a beolvadds mélységét. Az elektréda dtmérdjének
novelése, dllandé dram mellett, csokkenti a behatoldsi mélységet és
noveliavarratszélességét.
A hegesztési munkékhoz a kereskedelemben kaphatd, kiilénboz6
gyartok bevont elektrodai hasznalhatdk. Nem szabad tullépni a javasolt
ésmegengedett elektréda dtmérdket és az optimalis hegesztési alaknak
megfeleld elektroda dtmérét kel vélasztani.
Az elektrodak hossza az elektrdda atmérdjétdl fiigg, pl. 2, 5mm dtmérdji
elektrédak esetében; 250 - 300 - 350 mm, 3,2 mm dtmérdj elektrodak
esetében;300-350-400-450mm.
Az elektrdda dtmérdje a hegesztendd anyag vastagsagatol, a hegesztés
tipusatdl sth. fiigg.
Nem szabad megfeledkezni a hegesztendd anyag tipusanak és a
hegesztéstipusanak megfeleld elektrdda bevonat megvélasztasarol.
Az elektrodok tulajdonsdgainak teljes skaljat a gyartd altal kidolgozott
miiszaki jellemzk tartalmazzak. Ezek a jellemz6k tartalmazzék az
Osszes adatot: az elektroda jeldlése, a bevonat tipusa, az elektroda
rendeltetése, hegesztési poziciék, a hegesztéaram elektroda
dtmérdjének megfeleld tipusa és erssége, az elektrdda csatlakozdsanak
polaritdsa, a sziikséges hegesztési hdkezelések, valamint az elektrodak
szaritdsanak és taroldsanak feltételei.
m Avarratok paraméterei
Hegesztéskor ligyeljen arra, hogy az ivnelegyen tul hosszd, mert ez nagy
froccsenéshez vagy hézaghoz vezethet a hegesztési varrathan, vagy
annak megrepedéséhez, valamint arra is, hogy ne legyen tul rovid, mert
akkoraz elektrdda a hegesztendd anyag feliiletére tapad.
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Az elektréda lassu Tal rovid Nem elégséges

ltolisa elektromos iv giram érték M
- Megfelelg varrat
Azelektroda gyors Tul hosszi Magas hegesztéaram

eltolasa elektromos iv érték

TAROLAS ES KARBANTARTAS:

A hegesztdt gyermekektdl elzdrva, tiszta allapotban kell térolni, dvni a
nedvességtdl és a portdl. A taroldsi feltételeknek lehetetlenné kell
tenniiika gép mechanikus sériilését és akdros légkori tényezok hatdsat.

m Folyamatos karbantartasi miiveletek

FIGYELEM! A tisztitasi és a karbantartasi miveletek
& megkezdése eldtt gy6zddjon meg rdla, hogy
lekapcsolta akésziiléket a tapforrasrol.
Abiztonsagos és hatékony munkavégzéshez tartsa tisztan a hegeszt6t és
a szelldzéréseket. Minden hasznélat utdn javasoljuk megtisztitani a

késziiléket.

Akiilsé mdianyag részek nedves torlskenddvel és gyengéd tisztitoszerrel
tisztithatok. SOHASE hasznédljon olddszereket, melyek kdrosoddst
okozhatnak a késziilék midanyag elemeiben. Ugyeljen arra, hogy ne
jussonbeviza szerszam belsejébe.

Minden egyes hasznélat eldtt ellendrizze a hegeszté miiszaki allapotat.
Ellendrizze, hogy a munkakabelek ép allapotban vannak és semmilyen
mechanikus sériilés nyomait nem viselik. Ellendrizze a fogdk &llapotat.
Ellendrizze a tépkabel allapotét. Barmilyen rendellenességet észlel,
sziintesse meg.

Minden egyes alkalommal, kiilondsen amunka végeztével, tisztitsa meg
a hegesztdrendszer hitdventilatorainak a bedramld nyilasait. Ezt a
miiveletetjavasolt stiritett levegével végezni.

Tartsa tisztdn mindkét munkakabel csipeszét.

SZALLITAS:

A berendezést por és az apré részecskék ellen védd szallito
csomagoldshan kell szallitani és tarolni. Elsdsorban a szelldz6nyildsokat
kell levédeni. A gép belsejébe keriild apr részecskék a késziilék
kdrosoddasét okozhatjak.

KORNYEZETVEDELEM:
FIGYELEM: A bemutatott jel azt jelenti, hogy tilos az
elhaszndlt késziiléket hdztartdsi hulladékokkal egyiitt
eltdvolitani (pénzbirsdg kockdzata). Az elektromos és
elektronikuskésziilékben taldlhat veszélyes dsszetevok
negativ hatdssal vannak a természetes éldvildgra és azemberi
egészségre.
A héztartdsnak hozzd kell jarulnia az elhasznalt késziilék
Gjrahasznositasahoz. Lengyelorszagban és Eurépaban kidolgozas alatt
van, vagy mar létezik az elhaszndlt késziilékek begyjtési rendszere,
melynek keretein beliil a fenti késziilék dsszes értékesitési pontja kételes
dtvenni az elhaszndlt késziiléket. Tovabba més begy(ijtési helyek is
tizemelnek.

GYARTO:
PROFIXSp.zo0.0.,

ul. Marywilska 34, 34,03- 228 Warszawa
A jelen késziilék megfelel a belfoldi és az eurdpai kdvetelményeknek,



valamintabiztonsagiirdnyelveknek.
FIGYELEM! Atermék bdrminemdijavitdsdt kizdrdlag szakember végezhetieredetialkatrészek felhaszndldsdval.

PROBLEMAMEGOLDAS:
Ha a gép nem miikodik megfelelden, ellendrizze az alapvetd hibak listajat, és probalja meg sajat kezdleg kijavitani azokat, mieltt a hegesztégépet a
szervizbe kiildi.

PROBLEMA LEHETSEGES OK PROBLEMAMEGOLDAS

Rosszul csatlakoztatott vagy sériilt tapkabel.| Nyomja be jobban a tapdugét, ellendrizze a tapkabelt.

Nem vildgit a tapellatds jelz6, nem

miikdik a ventilator, nincs drama | Nincs fesziiltség a halézati aljzatban. Ellendrizze az alzat esziitségét, letve azt, hogy nem kapesolt

ki le a biztositék.
imeneten.

Sériilt kapcsoldgomb. Szolgdltassa be a hegesztdgépet a szervizbe.
Vilagit a tapellatas jelz, nem 230 V-6l eltérd halozati fesziiltség Dugja be a tdpdugdt 230V ~ 50 Hz aljzatba.
miikodik a ventilator, nincs dram L, X K lia ki a késziiléket 2-3 sk lia be i
akimeneten. A gép vészhelyzeti izemmadban lehet. apcsolja ki a keszileket 2-3 percre s kapcsolja be djra.

Az egyik vagy mindkét munkakabel (az
elektrédafogé és a testcsipesz) sériilt vagy
rosszul van csatlakoztatva:

Ellendrizze a kabelek dllapotét és azok csatlakoztatdsat.
Csatlakoztassa helyesen vagy sziikség esetén cserélje ujra.

Nem vildgit a hivédelem jelzd
(dioda), nincs dram a kimeneten.

Vildgit a hdvédelem jelz6 (didda),

o ) Bekapcsolt a hovédelem Varja meg a késziilék lehtilését és probalja meg djra.
nincs dram a kimeneten.

Avisszatérd vezeték csatlakozéjanak nem

P . Javitsa a csatlakozo érintkezését
megfeleld érintkezése

Nem gyullad be az iv

Tul hosszd és szabalytalan iv Tdl magas hegesztédram Csokkentse a hegesztdaram értékét

Tul révid iv Tul alacsony hegesztdaram Novelje a hegesztdaram értékét

A PROFIX politikaja a termékek folyamatos fejlesztésére alapszik, ezért a vallalat fenntartja maganak a jogot a termékek
specifikaciojanak a modositasara a felhasznalo elézetes értesitése nélkiil. A hasznalati utmutatéban talalhato képek
kizarélag példaknak tekinthetdk és azok enyhén eltérhetnek a megvasarolt berendezés valé kinézetétal.

Ajelen itmutatdt szerzdijogok védik. Annak mésolasa/ sokszorositasa a Profix Sp. zo.o. vallalat irasos beleegyezése nélkiil
tilos.
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