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OSTRZEZENIE! Uruchomienia, instalagji i
& eksploatacji spawarek inwertorowych, moina
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z
niniejsza instruk¢ja obstugi. Nieprzestrzeganie
zalecert zawartych w tej instrukcji moze narazi¢
uzytkownika na powazne obrazenia ciata, Smier¢
lub uszkodzenia samego urzadzenia.
Podczas pracy spawarka zaleca si¢ zawsze przestrzegac
podstawowych zasad bezpieczeristwa pracy, w celu unikniecia
wybuchu pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub
obrazeniamechanicznego.
Zachowaj instrukcje do ewentualnego przysztego
wykorzystania.

1.0GOLNE WARUNKIBEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA:

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

ograniczonej zdolnosci fizycznej, czuciowej lub psychicznej.
Osoby niepetnoletnie lub osoby nie majace doswiadczenia i
znajomosd sprzetu nie moga obstugiwac spawarek inwertorowych,
chyba ze odbywa sie to w celach szkoleniowych zgodnie z instrukcja
uzytkowania sprzetu i pod nadzorem instruktora zawodu
odpowiadajacego za ich bezpieczenstwo.

2. UWAGA: Sprawnos¢ reagowania moze ulec
?ﬁ uposledzeniu na skutek spozycia alkoholu,

- zazywania lekow i narkotykow, 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$wietlenie.
Nieporzadekizte o$wietlenie przyczyniaja sie do wypadkéw.

4. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio

g wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny.

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

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

6. Dana spawarka jest przeznaczona do podfaczenia do sieci zasilajacej,
ktora 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. Utrzymywa¢ w dobrym stanie wszystkie elementy instalagji
gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor. UWAGA! BUTLA MOZE
WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle z poprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i statw
pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych Zrédet
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ciepta, przewrdceniemiuszkodzeniami mechanicznymi.

9. W czasie pracy nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej: fartuch
spawalniczy, odziez ochronna, rekawice spawalnicze, maske
spawalniczaiodpowiednie obuwie o antyposlizgowe;j podeszwie.

10. Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

11. Nie nalezy spawac na materiatach, ktdre byty wczesniej czyszczone
rozpuszczalnikami zawierajacymi chlor oraz materiatach pokrytych
farba, zanieczyszczonych btotem, olejem lub materiatach
galwanizowanych.

12. Zabronione jest uzytkowanie spawarki w miejscach, w ktdrych
znajduja sie cieczetatwopalne lub gazy.

13. Nie wolno przeprowadzac jakiekolwiek prac spawalniczych na
kontenerach, zbiornikach, rurach, ktére zawieraja (zawieraty) w
sobie ptynne lub wystepujace w postaci gazu tatwopalne Srodki.
Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed
spawaniem w celu usunieciatatwopalnych cieczy.

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

15.1skry powstajace podczas spawania moga powodowac pozar,
wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy
miec na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub
zabezpieczac wszelkie tatwopalne 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 i tatwo
dostepnym miejscu.

16. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem
ochronnym.

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

18. Zabronione jest umieszczanie spawarki na podfozu pochytym, nie-
stabilnym lub sypkim.

19. Podczas pracy nie dotykac czesci uziemionych jak kaloryfery,
przewody wodne, chfodziarkiitp.

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

21. Spawarke nalezy wiczac do sieci zasilajacej jedynie na czas pracy. Po
wiaczeniu zasilania w miejscu pracy nie moga przebywac osoby nie-
powotane. Urzadzenie jest szczegéinie niebezpieczne dla dzieci,
dlatego nalezy dotozy¢ szczegélnej troski, by urzadzenie byto
absolutnie niedostepne dla dzieci.

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

23.Zawsze nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego przed
podtaczeniem przewodow albo przeprowadzeniem innych czynnosci
konserwacyjnych lub remontowych.

24. Nie demontowac obudowy urzadzenia.

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



26. Przewdd zasilajacy oraz ewentualnie zastosowany przedtuzacz
chroni¢ przed nadmiernym cieptem, olejami oraz ostrymi
krawedziami. Nie pracowac gdy przedtuzaczjestzwiniety.

27. Przedtuzacz stosowany przy pracy powinien zapewnia¢ swobodng
eksploatacje, a dtugos¢ przewodu powinna byc tak dobrana by jego
nadmiar nie przeszkadzatw pracy.

28.Nie ciagna¢ za przewdd przytaczeniowy odfaczajac wtyczke z
gniazdka.

29.Przed rozpoczeciem spawania nalezy unieruchomic obrabiany
materiatza pomoca $ciskow lubimadta.

30. Podczas pracy przyjac pozycje wykluczajaca przewrdcenie sie. Stac
pewnie.

31. Nalezy dba¢ o odpowiednig izolacje elektrody, spawanego detalu
oraz blisko usytuowanych przedmiotow metalowych. W tym celu
nalezy uzywac specjalnych rekawic, odziez ochronng, pokrywe
izolacyjna lub dywaniki, stosowac wysokie buty izolacyjne.

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

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

34, SPAWANE MATERIAEY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykac
spawanych elementow niezabezpieczonymi czeSciami ciata. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalniczeiszczypce.

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

36. Zabronione jest pozostawianie podtaczonego do sieci urzadzenia bez
dozoru. Kazdorazowo po zakoriczeniu pracy obowiazkowo odfaczy¢
wyczke od sieci zasilajacej.

37. UWAGA! Proces spawania tak samo jak i prad

elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze,

wytwarzajg pole elektromagnetyczne, ktére moze

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

38. 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.

PRZEZNACZENIE | BUDOWA URZADZENIA:
Spawarka inwertorowa 42942 jest produktem technologicznie
zaawansowanym, przeznaczonym do:
— spawania elektroda nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych (argon
(Ar), hel (He)) metoda TIG (Tungsten Inert Gas)
— spawania tukowego elektroda otulona metoda MMA (Manual Metal
ArcWelding).
Spawarki inwertorowe s3 nowym rodzajem spawarek generujacych
niezbedne wartosci pradowe za pomoca uktadéw elektronicznych.
Cechuja je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna sprawnosc, szeroki
zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnos¢
transportowa.
Spawarka inwertorowa 42942 przeznaczona jest do spawania recznego
elektrodami otulonymi takich materiatéw jak stale stopowe, kon-
strukcyjne orazzeliwa. Moznanig pracowaczzastosowaniem elektrod o
Srednicach od 1,6 mm do 4 mm, w zaleznosci od zadanego pradu
spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanych operacji. Spawarka mozna
takze pracowac elektrodami nietopliwymi w ostonie gazéw, spawajac
metale kolorowe i bardzo cienkie elementy, uzyskujac jednoczesnie
znacznie lepsze jakosciowo spoiny. Spawarka przystosowana jest do
zasilania o napieciu 230V ~, 50/60 Hz (jednofazowe).
Urzadzenie powinno 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
bezpieczeistwa pracy obowiazujacych dla urzadzer 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
niebezpieczenistwa:
- Poparzenia;
- Zatrucia gazami, spalinamilub oparami;
- Uszkodzeniawzroku;
- Wznieceniapozaru;
- Porazeniapradem elektrycznym;
- Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie

spawacza.
m Kompletagja

Spawarka inwertorowa - 1 szt.

Przewdd masowy 1,2m z zaciskiem - 1 szt.

Przewdd pradowy 1,8m z uchwytem elektrody otulonej do spawania
metoda MMA - 1szt.



Przewdd pradowo-gazowy 3m z uchwytem elektrody nietopliwej do
spawaniametodaTIG- 1szt.

Dysze ceramiczne5,6,7 -3szt.

Tulejezaciskowe -3 szt (1.6mm, 2.0mm, 2.4mm)

Elektroda nietopliwa 1.6x150mm- 1szt.

Opaskazaciskowa- 1szt.

Instrukgja obstugi - 1szt.

Karta gwarancyjna - 1szt.

m Elementy urzadzenia (patrzrys:A):

Numeracja elementdw urzqdzenia odnosi sie do przedstawienia
graficznego umieszczonego nastronie 2 instrukgji obstugi:

. Gniazdo przewodu pradowego (—)

. Gniazdo sterujace uchwytu spawalniczego TIG

. Przytacze wyjsciowe gazu ostonowego

. Gniazdo przewodu pradowego (+)

. Przefacznik trybu pracy MMA/PTIG/TIG

. Wyswietlacz

. Sygnalizaja zasilania (zielona)

. Sygnalizacja zabezpieczenia termicznego (zotta)

. Pokretto regulacji czestotliwosci pulsu

10. Pokretto regulacji natezenia pradu spawania

11. Uchwyt do przenoszenia

12. Przewdd zasilajacy

13. Wiacznik/wytacznik

14. Przytacze wejsciowe gazu ostonowego

15. Przewd6d pradowo-gazowy z uchwytem elektrody nietopliwej
16. Przewdd masowy z zaciskiem

17. Przewdd pradowy z uchwytem elektrody otulonej
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DANE TECHNICZNE:
MODEL 42942
Napiecie zasilania (jednofazowe) 230V
Czestotliwos( zasilania 50/60 Hz
Inamionowy prad wejsciowy 36A
Znamionowa moc wejsciowa 8kVA
Napiecie bez obciazenia 60V
Znamionowe napiecie robocze 18V
Zakres regulacji pradu spawania 10-200 A
Srednice elektrody nietopliwej do zastosowania | 1.6,2,2.4mm
Dtugosc max elektrody nietopliwej 170 mm
Srednice elektrody otulonej 1.6-4mm
ZInamionowy cykl pracy 60%@200A
Prad spawania (10min/60%) 200A
Wydajnos¢ (n) 85%
Wspétczynnik mocy (Cos) 0.89
Klasa narzedzia |
Stopieri ochrony 1P21S
Klasa izolacji H
Typ chtodzenia Wentylator
Wymiary (mm) 423x152x273
Masa 7,1kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym
urzadzenie moze spawac naznamionowej wartosci pradu spawania, bez
koniecznosci przerywania pracy. W zaleznosci od wielkosci pradu na
tabliczce znamionowej aparatu odczytuje sie wspétczynnik
czestotliwosci pracy X%. Wspotczynnik ten pokazuje jaki odstep czasu
w przeciagu 10 minut jest przeznaczony do ciagtej pracy. Np. X =60%
oznacza, iz przy okreslonym natezeniu pradu (200 A) w ciagu 10
minutowego cyklu pracy 6 minut nalezy przeznaczy¢ do ciagtej pracy, 4
minuty na odpoczynek. Cykl pracy X =100% oznacza, ze urzadzenie
moze pracowacw sposéb ciagty, bez przerw.

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

m Tabliczkaznamionowa

42942  |no.

£ —

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V—- 200A/18V
MMA: 10A/20.4V- 180A/27.2V

X(%) 60 100
_ TIG_|MMA| TIG [ MMA
7 Uo=60V l22) | 200 | 180 | 155 140

Uzv) | 18 [27.2(16.2|25.6

DD'= | Us=230V | I1max = 36 A ||1eﬂ=27.8A

50/60Hz

P21s | H |

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane sa na dolnym panelu aparatu spawalniczego i
nalezy rozumiecje nastepujaco:
42942 - model spawarki;
NO —numerseryjny;
— Jednofazowy przeksztattnik czgstotliwosc -
Transformator dwuuzwojeniowy- Prostownik;
EN 60974-1 - Norma dotyczaca produkgji i bezpieczeristwa
uzytkowania spawalniczych Zrédet energii do spawania tukowego i
proceséw pokrewnych;
— Symbol spawania recznego elektrodami nietopliwymi w
ostonie gazéw obojetnych;
— Symbol spawania tukowego recznego elektrodami otulony-
—— miprecikowymi;
—— = - Symbol pradu statego;
Uo -Znamionowe napiecie bez obciazenia;
X(%) —Wspdtczynnik czestotliwosci pracy;
I2(A)— Znamionowy prad spawania (amper);
U2(v)—Napiecietuku (wolt);
D=D= —Przyfacze sieciowe jednofazowe;
1~ 50/60Hz
U1 -Zasilanie elektryczne;
11max — Maks. prad w obwodzie pierwotnym
11eff — Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym;
1P21S—Klasa bezpieczeristwa obudowy;
H-Klasaizolagjitransformatora;



PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

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

powinny odbywacsie przy wytaczonym zasilaniu.
Podfaczenie 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 do 80% przy 20°C.
Urzadzenie nalezy umiesci¢ na ptaskiej powierzchni horyzontalnej z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby uniknac niebezpiecznych przesunie¢
spawarkilubjej przewrécenia.
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¢ odinnych przedmiotow 0,5m).
Przed rozpoczeciem pracy spawarka nalezy sprawdzic 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 utozycblisko siebie.

m Podtaczenie dosieci elektrycznej

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

2. Upewnic sie, czy whacznik/wytacznik (13) nie jest ustawiony w
potozeniu wiaczenia. W przypadku wtozenia wtyczki do gniazdka, w
sytuacji gdy wiacznik gtowny jest w potozeniu wiaczenia, moze dojs¢
dopowaznego wypadku.

3. W przypadku korzystania z przedtuzaczy nalezy uzy¢ przedtuzacza
przystosowanego do nominalnego obciazenia i wyposazonego w
przewdd ochronny. Przewdd elektryczny utozyc tak, aby w czasie
pracy nie byt narazony na przeciecie, przepalenie lub stopienie. Nie
uzywac uszkodzonych przedtuzaczy. Nalezy stosowac mozliwie
najkrotszy przedtuzacz. Nie ciagnac za kabel zasilajacy wyjmujac
wtyczkezgniazdka.

4. Spawarke nalezy podtaczac do sieci zasilajacej wraz z zerowym
przewodem oraz uziemieniem. Nie podfaczac i nie uzytkowac
spawarki jezeli sie¢ zasilajaca nie posiada przewodu
ochronnego.

5. Spawarka moze zakt6cac prace komputeréw i urzadzeri sterowanych
komputerowo, urzadzen systeméw bezpieczenistwa, sprzetu
pomiarowego, sprzetu facznosci radiowej, urzadzen sterowanych
droga radiowa itp. Nalezy upewnic sie, ze zainstalowanie spawarki
nie bedzie powodowac niepoprawnej pracy innych urzadzen.

u Podfaczenie przewodow spawatniczych (spawanie TIG)

Imontowac przewdd pradowy elektrody nietopliwej. Uchwyt elektrody

nietopliwej skfada sie z kilku elementow: dyszy ceramicznej, tulei

pradowej, tulei zaciskowej elektrody, zaslepki tylnej dtugiej uchwytu

elektrody orazzaslepkikrotkiej uchwytu elektrody (patrzrys. B)

g
P 1. Dysza ceramiczna
2. Tuleja pradowa
—6 3. Piersciert
H— 5 4. Uchwyt
= 5. Tuleja zaciskowa elektrody
44— (= |
! 6. Elektroda nietopliwa
3—S
7. Zalepka krotka
—2 8. Zaslepka dtuga
D— 1

Odkreci¢ zaslepke krétka (7) uchwytu elektrody. Wyjac tuleje zaciskowa
elektrody (5). Dobra¢ srednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale
naniesiony na tulejce) do Srednicy elektrody, ktorej mamy zamiar uzyc.
Wsuna¢ elektrode (6) w tulejke, po czym wsunac tulejke z elektroda do
oprawki uchwytu. Wyjac z opakowania zaslepke dtuga (8) i nakreci¢ na
uchwyt. Zwréci¢ uwage na fakt by elektroda wystawata z uchwytu na ok.
5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed uzyciem. Poprawi to
zywotnos¢ elektrody, jakos¢ tuku elektrycznego i jakos¢ procesu
spawania.

Imontowany przewdd pradowo-gazowy (15) podtaczy¢ do spawarki
dokrecajac go do przyfacza wyjsciowego gazu ostonowego (3) oraz
podfaczy¢ wtyczke zaworu (drugi cienki przewéd) do gniazda
sterujacego (2) i dokreci¢ nakretka.

Podfaczy¢ przewdd pradowy uchwytu elektrody nietopliwej oraz
przewdd masowy (16) z zaciskiem materiatu do spawarki zgodnie z
rysunkiem C (przewdd uchwytu elektrody podtaczamy do ujemnego
bieguna —, a przewdd masowy z zaciskiem do dodatniego +). UWAGA!
Odwrotne podpiecie powoduje gwattowne topienie sie elektrody
wolframowejiuniemozliwiaspawanie.

Whaczy¢ wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wiacznika musi by¢ w
pozycji wyfaczony), osadzi¢ uchwyt zaciskowy na materiale
przeznaczonym do spawania.

L tytu spawarki nalezy podtaczy¢ butle z gazem (argon lub hel). UWAGA:
Butla z gazem, reduktor oraz przewdd cisnieniowy gazu nie stanowiq
kompletagjispawarki.

Aby podfaczy¢ butle nalezy osadzi¢ przewdd doprowadzajacy gaz na



przytaczu wejsciowym gazu ostonowego (14) (tylna czes¢ spawarki) i
zacisnac opaska zaciskowa. Ustawic na reduktorze przy butli pozadane
ci$nienie gazow ostonowych, odczytujac wartos¢ z manometru.
Przestawic na panelu sterujacym spawarki przetacznik trybu pracy (5) w
gome pofozenie oznakowane metoda DC TIG. Whaczy¢ spawarke.
Spawarka mozna spawac rowniez pradem pulsujacym, ktory polega na
impulsowym wprowadzaniu ciepta tuku spawalniczego cyklicznie
powtarzajacymi sie impulsami pradu spawania. Stosuje sie wtedy
biegunowos¢ ujemna, a prad podstawowy stanowi 10-15% pradu
impulsowego. Spawanie pradem statym pulsujacym stosuje sie do
spawania folii i blach o grubosci 0,1-3mm (dobre wyniki dla stali
niskostopowych, stopowych).

W celuwykonania spawania pradem pulsowym nalezy przetacznik trybu
pracy (5) przestawic z pozycji pradu statego DC TIG na pozycje pradu
pulsowego PTIG.

m Podfaczenie przewodéw spawatniczych (spawanie MMA)
Spawarka inwertorowa posiada dwa gniazda pradowe oznaczone
odpowiednio znakami ,+" oraz,~". Symbole te oznaczaja biegunowos¢
przypadajaca na dane gniazdo.

W przypadku typowego spawania metodg MMA, przewdd uchwytu
masowego (16) nalezy podfaczy¢ do gniazda (1) z biegunowoscia
ujemna (,~" ), a przewdd uchwytu elektrody (17) do gniazda (2) z
biegunowoscia dodatnia (,+"). Przy czym nalezy pamietac, 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:

m Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

W tej metodzie spawania stosujemy elektrody wolframowe nietopliwe,
spawajac w ostonie gazéw obojetnych np. argonu lub helu. Zrédtem
ciepta w tej metodzie jest fuk elektryczny jarzacy sie pomigdzy elektroda
nietopliwg zamocowana w uchwycie, a materiatem spawanym.
Strumieri gazu podany z butli (argon lub hel) do uchwytu elektrody trafia
w strefe tuku elektrycznego, chronigc tym samym koricowke elektrody i
jeziorko ciektego metalu przed dostepem tlenu i azotu z powietrza.
Zabrania sie podfaczania do spawarki gazow palnych i wybuchowych.
Spawajac ta metoda mozna stosowac reczne podawanie spoiwa (drut)
lub spawac bez dodawania spoiwa. Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze
podczas spawania metoda TIG konieczne jest spawanie w
pomieszczeniach zamknietych, bowiem ostona gazow podana z butli do
strefy spawania jest bardzo czuta na podmuchy powietrza. Spawanie w
przeciagu jest niedopuszczalne. Spawanie metoda TIG jest ok. 2 razy
wolniejsze od metody MMA, ale jakos¢ spawu jest znacznie lepsza.
Metoda TIG zapewnia mozliwos¢ spawania cienkich elementow od
grubosci 1 mm, coniejest mozliwe przy metodzie MMA.

Przy spawaniu bardzo cienkich materiatéw, stali nierdzewnych oraz
metali kolorowych takich jak miedZ i jej stopy (np. mosiadz) korzystne
jest zastosowanie metody pradu pulsowego (PTIG). Polega ona na tym,
7e prad staty jest przerywany cyklicznie z okreslona czestotliwoscia. Jak
sama nazwa wskazuje prad ma charakterystyke raz opadajaca, raz
wzrastajacq ze stafa czestotliwoscia. Jest to wykorzystywane przede
wszystkim w automatycznych spawarkach orbitalnych, ale mozna t3
technika réwniez spawac manualnie. Spawanie pulsacyjne sprawia, ze
materiat spawany nie jest przegrzany, jak to moze mie¢ miejsce w
przypadku normalnego spawania metoda TIG. W praktyce daje nam to,

ze spawacz spawa szybciej, zmniejsza sie ryzyko niewykonania
przetopu, samaspoina jest wezszaifadniejsza.

Impulsem mozna spawa¢ zardwno stale nierdzewne jak i metale
kolorowe z wyjatkiem stopéw lekkich (aluminium, magnez) gdzie
wymagany jest prad zmienny. Przy spawaniu zwyktym TIG pradu statego
niepulsowego spawamy caty czas tym samym pradem np. 90 A, przy
pulsie prad zmienia sie od wartosci minimalnej, koniecznej do
podtrzymania fuku, do wartosci zadanej przez operatora, przy czym
kierunek przeptywu pradu jest staty. Spawanie takie nie od razu
kazdemu wychodzi, trzeba nabrac doswiadczenia. Ta metoda spawania
minimalizuje ryzyko przegrzewania spawanego materiatu, a w
przypadku cienkich i bardzo cienkich blach, réwniez ryzyko
przypadkowego przepalenia.

Regulacja czestotliwosci pulsu mozliwa jest pokrettem (9). Im wyzsza
czestotliwos¢, tym tuk elektryczny staje sie bardziej zwarty i
stabilniejszy, dzieki czemu nawet przy spawaniu cienkich elementéw
pradem o niskim natezeniu mozna otrzymac spoiny o lepszej jakosci.

m Spawanie elektroda otulong (MMA)

Spawanie tukowe elektroda otulong nazywane jest réwniez metoda
MMA i jest to najstarsza i najbardziej uniwersalna metoda spawania
tukowego.

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, ktdra sktada
sie z metalowego rdzenia pokrytego sprasowana otuling. Pomiedzy
koricem elektrody a spawanym materiatem wytwarzany jest fuk
elektryczny. Zajarzenie tuku ma charakter kontaktowy poprzez
dotkniecie korica elektrody do materiatu spawanego. Elektroda topi sig i
krople stopionego metalu elektrody przenoszone s3 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, ktdre chronia ptynny metal przed wptywem
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel,
ktry chroni krzepnacy metal spoiny przed wptywem otoczenia. Po
odsunigciu elektrody od spawanego przedmiotu tuk elektryczny ustaje i
proces spawania zostaje przerwany. Po utozeniu jednego $ciequ zuzel
nalezy mechanicznie usunac za pomocg mtotka. Nie uktadac kolejnego
$ciegu nanieoczyszczonej powierzchni.

Do podstawowych parametrow spawania zaliczamy natezenie pradu
spawania (regulowane, zadawane przez spawacza pokrettem regulacji
natezenia pradu spawania (10)), napiecie fuku elektrycznego
(requlowane przez spawacza odstepem elektrody od materiatu),
predkos¢ spawania (regulowana przez spawacza zwalnianiem lub
przyspieszaniem posuwu recznego elektrody) oraz Srednice elektrody i
jejpotozenie wzgledem ztacza.

7 powyzszych wzgledéw przebieg procesu spawania jest w bardzo
znaczacym stopniu uzalezniony od wiedzy, do$wiadczenia, umiejetnosci
i praktyki spawajacego. Zaleca sie dla mniej wprawnych operatoréw
wykonanie préb spawania na zbednych kawatkach materiatu. Przed
przystapieniem do pracy nalezy obowiazkowo wykona¢ wszelkie
zynnosci opisane wczesniej. Szczegélng uwage zwrdci¢ na wszelkie
elementy zwiazane z bezpieczeristwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do pracy.

PRACA:
Przed przystapieniem do pracy nalezy obowiazkowo wykonac wszelkie



zynnosci opisane wczesniej. Szczegdlng uwage zwréci¢ na wszelkie
elementy zwiazane z bezpieczeristwem pracy i przygotowaniem
stanowiska pracy, oczyszczeniem materiatu przeznaczonego do
spawania oraz przygotowaniem urzadzenia do pracy.

B Przygotowanie materiatu do spawania

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach uktadania

spoiny i w miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu.

Rdze,farbe, lakieritym podobne zabrudzenia usunacza pomoca szczotki

drucianej, papieru Sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie.

Oczyszczenie elementow do spawania recznego wykonac na szerokosci

ok.25mm.

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usuna¢, gdyz w czasie

spawania powoduja wydzielanie sie duzych ilosci gazow i tlenkéw, a

dodatkowo s3 przyczyna spadku wytrzymatosci spoiny.

m Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

1. Przygotowac przewdd pradowo-gazowy (15) zuchwytem elektrody
montujacjazgodniez wczesniejszym opisem.

2. Podfaczy¢ przewdd pradowo-gazowy (15) oraz przewdd masowy z
zaciskiem (16) do spawarki.

3. Podfaczy¢do spawarkibutle zgazem obojetnym.

4. Whozy¢ wtyczke do sieci zasilajacej (przycisk wiacznika (13) musi by¢
wpozydjiwytaczony).

5. Osadzi¢ uchwyt zaciskowy przewédu masowego na materiale
przeznaczonym do spawania.

6. W zaleznosci od rodzaju spawania przestawi¢ przetacznik trybu
pracy w potozenie DCTIG lub PTIG.

7. Wiaczy¢ spawarke i nastawic pokrettem regulacji natezenia pradu
spawania(10) wymagany prad spawania.

8. Wcisna¢ dzwigienke elektrozaworu znajdujac sie w rekojesci
uchwytu elektrody nietopliwej podajac gaz w strefe spawania. Po 2-
3 sek. zajarzy¢ tuk poprzez zblizenie elektrody do strefy spawania i
uniesienie elektrody na odlegtos¢ pozwalajaca na utrzymanie tuku.
tuk zawsze zajarzymy w strefie spoiny, ktéra mamy naniesc.
Wykonacoperacje spawania podajac (lub nie) spoiwo.

| Spawanie elektroda otulona (MMA)

1. Podfaczy¢ przewody pradowe (16) i (17) do spawarki zgodnie z
biegunowoscia podana przez producenta elektrod.

2. Umiesci¢odkryta czesc elektrody w zacisku uchwytu elektrody (17).

3. Umiesci¢ zacisk przewodu masowego (16) na spawanym materiale
(patrzrys.D). UWAGA! Nalezy zwrdcic szczegding uwage aby kontaktz
przedmiotem spawanym byt doktadny — jego powierzchnia nie moze
by¢lakierowana, skorodowana lub niemetalowa.

4. Przestawic przetacznik trybu pracy (5) w potozenie dolne MMA.

5. Whaczy¢ spawarke wiacznikiem (13) i wyregulowac natezenie pradu
pokrettem (10) w odniesieniu do stosowanej elektrody.

6. Trzymajac maske spawalnicza przed twarza nalezy potrzec elektroda o
spawany materiat tak jak zapala sig zapatke. Jest to wiasciwy sposob
zajarzenia fuku elektrycznego. tuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny,
ktéra mamy nanies¢.

UWAGA! Nie wolno uderzac elektroda o spawany

/'\ materiat, poniewaz moze dojs¢ do uszkodzenia jej

= ostonyispowodowac trudnoscizzapaleniemtfuku.

7. Natychmiast po zapaleniu tuku

zaleca sie utrzymanie odlegtosci

do spawu rownej Srednicy
elektrody. W procesie spawania
nalezy stale utrzymywac te sama
odlegtos¢ miedzy spawem oraz
koricowka elektrody, aby uzyskac
rownomierny spaw. Nalezy takze
pamieta¢, iz pochylenie osi
elektrody w kierunku spawania powinno wynosi¢ okoto 20/30 stopni

(patrzrys.E).

Pod koniec spawania nalezy nieznacznie cofnac elektrode w stosunku

do kierunku spawania, aby jeziorko spawalnicze rownomiernie sie

zapetnito ciektym metalem, nastepnie gwattownie podnies¢
elektrode dogory.
UWAGA! Do usuwania zuzytych elektrod i

A przemieszczania $wiezo zespawanych przedmiotow

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

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.

ke
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m Zabezpieczenie termiczne

W przypadku zbytintensywneji dtugotrwatej pracy spawarka zatacza sie
ukfad zabezpieczenia. Sygnalizuje to z6tta dioda sygnalizacji zadziatania
zabezpieczenia termicznego (8) (rys. A).

Wentylator spawarki dziata dalej studzac elementy sterujace obwodem
spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia,
dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

m Doborelektrod otulonych

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

Do prac spawalniczych mozna stosowa¢ dostepne na rynku elektrody
otulone roznych producentéw. Nie nalezy przekracza¢ zalecanych i
dopuszczalnych Srednic elektrod i nalezy dobrac odpowiednig Srednice
elektrody w celu optymalnego wykonania ksztattu spoiny.

Dtugosci elektrod sa uzaleznione od $rednic elektrod i przyktadowo
wynosza: dla elektrod o Srednicy 2,5mm; 250 - 300 - 350 mm, a dla



elektrod o Srednicy 3,2 mm; 300 - 350 - 400 - 450 mm.

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

Nalezy takze pamieta¢ o whasciwym doborze otuliny czyli rodzaju
elektrody do gatunku materiatu przeznaczonego do spawania i rodzaju
wykonywanej spoiny.

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.

m Dobér elektrod nietopliwych

Elektrody nietopliwe do spawania metoda TIG wykonywane s3
najczesciej z czystego wolframu. Elektrody wolframowe moga zawiera¢
takze skfadniki dodatkowe, takie jak tlenki toru, lantanu, litu lub
cyrkonu. Te dodatkowe sktadniki z jednej strony podnosza odpornos¢
elektrody na wysoka temperature fuku elektrycznego, z drugiej
zmniejszaja zuzycie elektrody podczas spawania.

Zgodnie z norma PN EN 26848 elektrody wolframowe moga mie¢
Srednice:
0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10mm oraz dtugosci 50- 75
-150- 175 mm. Do spawarki 42942 zalecane s elektrody o Srednicach
podanych wyttuszczonym drukiem.

PRZECHOWYWANIE | KONSERWACIA:

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

m Biezace czynnosci obstugowe
UWAGA! Przed przystapieniem do czyszczenia i prac
& konserwacyjnych nalezy upewnic sig, ze urzadzenie
jestodtaczone od Zrédtazasilania.
Aby zapewni¢ bezpieczng i wydajng prace, 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 $rodka. NIGDY nie nalezy
wykorzystywac srodkéw rozpuszczajacych, mogq one uszkodzi¢ czesci
urzadzenia wykonane z tworzywa sztucznego. Nalezy uwazac, aby do
whnetrza urzadzenia nie dostata sig 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, szczegdInie po zakoriczeniu pracy oczyszcza¢ wloty
powietrza wentylatora chtodzacego ukfady spawarki. Czynnos¢ te
najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywacw czystosci oba uchwyty przewodow pradowych.

TRANSPORT:

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

OCHRONASRODOWISKA:
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 naturalneizdrowieludzi.
Gospodarstwo domowe powinno przyczyniac 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 zbirki
ww.sprzetu.

PRODUCENT:

PROFIXSp.zo0.0.,

ul. Marywilska 34, 03-228 Warszawa

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

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



ROZWIAZANIE PROBLEMOW
W przypadku nieprawidtowego funkgjonowania 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 dziata, brak pradu na

Weisna¢ wtyczke glebiej, sprawdzi¢ przewdd zasilajacy.

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

wyjsciu.
Uszkodzony wicznik. Spawarke oddac do serwisu.
Wskaznik zasilania Swieci sie, | Napiecie sieciinne niz 230V. Whaczy¢ wtyczke w gniazdko zasilajace o napieciu 230V ~ 50 Hz.
tylator nie dziata, brak prad Esi i
wentylatornie dzata, brak pradu na Urzngenle moze znajdowaé si¢ w trybie Wytaczy¢ urzadzenie na 2-3 min i zataczy¢ ponownie.
wyjsciu. awaryjnym.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia Uszkodzone lub Zle podtaczone jeden
termicznego nie $wiedi sig, brak lub oba przewody pradowe: uchwytu
pradu na wyjsciu. elektrody i uchwytu zaciskowego.

Sprawdzic oba przewody i ich podfaczenie. Zacisna¢ poprawnie
lub wymieni¢ na nowe w razie potrzeby.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego Swieci sie, brak | Zadziatat uktad zabezpieczenia termicznego. | Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i ponowi¢ probe.
pradu na wyjsciu.

Brak whasciwego styku zacisku

tuk nie zajarza sie. przewodu powrotnego. Poprawic styk zacisku.

tuk zbyt dtugi i nieregularny. Prad spawania za wysoki. Imniejszy¢ wartos¢ pradu spawania.

tuk zbyt krétki. Prad spawania za niski. Zwiekszy¢ wartos¢ pradu spawania.
Nieodpowiednie lub ztej jakosci uzyte Wymienic czesci eksploatacyjne. Zmieni¢ drut spawalniczy lub
materiaty lub czesci eksploatacyjne. butle z gazem na materiaty odpowiednie lub wyzszej jakosci.

Niezadowalajaca jakos¢ spoiny.

Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig | Sprawdzi¢ waz doprowadzajacy gaz, poprawi¢ potaczenie weza
intensywnoscia. ze ztaczkami oraz stan szybkoztaczy. Sprawdzi¢ reduktor butlowy.

Polityka firmy PROFIX jest polityka statego udoskonalania swoich produktéw i dlatego firma rezerwuje sobie prawo
@ zmiany specyfikacji wyrobu bez uprzedniego zawiadamiania. Obrazki, podane w instrukgji obstugi, s przyktadowe i moga

si¢ nieznacznie réznic od rzeczywistego wygladu zakupionego urzadzenia.

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

Profix Sp.zo.0.jest zabronione.
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NPEAYNPEXAEHUE! 3anyck, HacTpoiika u
JKCNNyaTauua MHBEPTOPHBIX CBApPOYHbIX
annapatoB MoryT GbiTb caenaHbl TonbKo nocne
BHUMATeNbHOTr0 03HaKOMNEHNA C HacToAwien
MHCTpYKuMeid no dKcnnyatauun. Hecobmopenne
peKomeHAauuii, copepKawWwmuxca B AaHHON
VHCTPYKUUN, MOXET NMPUBECTU K CepbesHbiM
TpaBMam, CMepTH MoNb30BaTeNsA WK NOBPEXKAEHUI0 CAMOTo
ycTpoiicTBa.
Bo Bpems pa6oTbl Ha cBapoyHom annapate 06s3aTenbHO
peKomeHAYeTcA CNefAoBaTb OCHOBHbIM MpaBunam
6e3onacHocT Bo u36exaHue BO3ropaHusA, MopaxeHus
INEeKTPUYECKUM TOKOM WU MONYYeHUA MeXaHUYecKux
noBpeXAeHNil.
XpaHuTb MHCTPYKUMIO ANA BO3MOXHOTO WUCMONb30BaHWA B
6Gynywem.

1. OBLYNE YCTI0BUA BE3OMACHON SKCINTYATALMM:

1. Hactoswee 06opyLoBaHue He NpeHa3HAUEHO ANA UCTIONb30BaHNA

NNLAMA € OTPAHMYEHHBIMI QU3NYECKUMY, CEHCOPHBIMA WK
YMCTBEHHbIMU BO3MOXHOCTAMY.
HecoBepleHHoneTHMe nuua wam nuua 6e3 onbita paboThbl €
060pynoBaHNEM 1 HeOOXOAMUMbBIX 3HaHUA He MoryT
3KCNNYaTMpOBaTb WHBEPTOPHbIE C(BapOYHble anmapaTbl, ecn
TONbKO 3TO He [eNaeTcA B YueOHbiX Lensx B COOTBETCTBUM C
WHCTPYKUWei Mo SKcnnyaTauun 060pyAoBaHUA U MOA HAZ30pOM
npodeccuoHanbHOro WHCTPYKTOpa, OTBEYAKLWIEr0 3a WX
6e3omacHocTb.

2. NPUMEYAHUE: IppeKkTMBHOCTD peaKuum

MoXeT 6bITb ocnabneHa B pesynbrarte

= ynotpe6neHus ankorons, MeAvKaMeHTOB W

HapKOTMKOB, a TaKKe B pe3ynbTate GonesHeil, BbICOKOI

Temnepatypbl U ycranoctu. B Takmux aiyyasx Heobxopumo

0TKa3aTbCA OT UCNONb30BaHNA CBAPOYHOr0 annapara.

3. Heobxopnmo nopaepxuBaTh MOPAAOK U XopoLLEe OCBELLeHNe Ha
pabouem Mecte. becnopafok 1 nnoxoe ocseleHue ABAAIOTCA
MPUYMHOI HECUACTHBIX CTTyYaeB.

4, Pabouee MecTo fOMKHO BbITb 060pyAOBaHO HapMe-

gm XKalleil BeHTURALMEI M BbITAXKOA. 3anpeLyeHo

) npoussoauTh CBapKy B 3aKPbITbIX NOMeLLICHUAX. B
npoviecce cBapky 06pa3yloTcA BpeAHbIe Napbl U rasbl, onacHble Ans
3popoBbA. (neayer u3beratb BAbIXaHUA 3TUX NapoB M a3os.
Heobxoaumo perynapHo npoBepATb BAWAHWE 06pasylowmxca
ra30B Ha Nonb30BaTeNA BO M36exaHue 0TpaBneHuii.

5. ToaknioyeHue INEKTPONPOBOAOB AOMKHO BbIMONHATHCA B
COOTBETCTBUM C AICTBYIOLVMI 3aKOHAMIN 11 PABUNIAMI TEXHUKM
6e30nacHOCTU KBaNMOULIMPOBAHHDIM NEKTPUKOM.

6. [laHHblIil cBapouHbIii annapaT npeAHa3HaueH AnA NOAKNIYEHNA K
CeTW 3NeKTPOMUTAHUA, KoTopaa MmeeT Hyneylo ¢asy u
3a3emnenne. Heobxopumo ybeputbca, uto posetka cetu
3N1eKTPONUTaHNA NPABINBHO NOAKIHYEHA K 3a3eMIEHINIO0.

7. Tlepen Hauanom paboTbl Ha (BapouHOM annapate o6A3aTeNbHO

1

VNHCTPYKLIUA NO SKCTINYATALIUK
VHBEPTOPHbIV CBAPOYHbIN ANMAPAT MMA/TIG 42942
TepeBoA 0pUTHHANBHOM MHCTPYKLMM

HeobX0AMMO NPOBEPUTb COCTOAHNE Kabens MUTaHuA, CBAPOYHbIX
Kabeneii, mepxateneii 3neKTPoAoB W APYTUX WMCMONb3YeMbIX
TOKOMPOBOA0B. He paboTaTb Ha HeucnpaBHOM 060pyAOBaHMM.
ToBpex/eHHble J1eMeHTbI 3aMeHNTb UCPaBHBIMA.

8. MopAepxusatb B XOpOLLEM COCTOAHUM BCe dMeMeHTbl Ta3oBoil
cucTembl: 6annoH, wnakr, my¢tol, peaykrop. BHUIMAHWE! BATINOH
MOMET B30PBATbCA: Ucnonb3oBaTh ToNbKO CepTUULMPOBaHHbIE
6annoHbl ¢ MCMpaBHbIM peAyKTOpOM. bannoH gomxe
TPaHCMOPTUPOBATLCA U CTOATb B BEPTUKANLHOM MONOXKEHUN.
lpenoxpaHATb 6anmoH 0T BO3AENACTBUA TFOPAUNX WCTOUHUKOB
Tenna, 0NPOKUAbIBAHIA N MEXaHUYECKIX NOBPEXACHMIA.

9. Bo Bpema paboTbl HeobxoAMMO WCMONb30BaTh CPeACTBa
WHAVBMAYaNbHOA 3alLUTb: CBaPOUHbI GapTyK, 3aluTHYK
OZieX Ay, CBapOUHble NepuaTkil, CBapOuHYIo MacKy 1 MOAXOAALLYIO
06yBb C3aLLUTOM OT CKONbKEHNA.

10. cnonb30BaTb 3aLLUTHbIE 04K BO BPEMA 0UNCTKI CBAPHOTO LLIBA.

11. 3anpetieHo NPOBOAWTL CBApKY HAa MaTepuanax, KoTopble paHee
6Obin ounLLeHbI XNOPCOZiePXalluMu PacTBOPUTENAMI, @ TaKkKe
MaTepuanax, MoKpbITbIX KPacKoii, 3arpA3HEHHbIX FPA3bIo, MaCIoM
NN TanbBaHU3UPOBAHHbIX MaTepuanax.

12. 3anpewjaeTca McNonb3oBaTb CBAPOUHbIl annapat B MecTax, B
KOTOPbIX HAXOAATCA FOpHOYME KIAKOCTU MM Ta3bl.

13.3anpewjeHo BbinonHeHne Nl06bIX CBapouHblX PaboT Ha
KoHTeliHepax, eMKoCTAX, Tpy6ax, KoTopble CORepXaT (cozepxani)
B cebe xuakue unm rasoobpasHble nerkoocnnameHalolmecs
peAcTBa. Takue eMKOCTU WAW pe3epBYapbl JOMKHbI ObiTb
NpoOMbITbl Mepej CBapKoil, 4Tobbl yAanuTb nerko-
BOCTINIaMeHALLIMeCs KIAKOCTH.

14.3anpeleHo (BapuBaTb eMKOCTU NOA AaBMeHueM. 10 MoxeT
MPUBECTI K B3PbIBY.

15. Vickpbl, 0bpasytowmecs npu ceapKe, MOryT MpuBECTU K Moxapy,
B3PbIBY 1 0O0raM He3alUMLLEHHbIX Y4acTKoB Koxu. Mpu cBapke
UleflyeT HafieBaTb (BapouHble MepyaTkil 1 3alUUTHYI0 OFEX.Y.
Heobxoavmo yaanuThb ¢ pabouero mecta i NpefoxpaHuTb Bce
NerkoBocnnameHsloLLveca Matepuanbl 1 Belecta (Hanpumep,
fAepeBo, bymary, Tpanku 1 T.4.). lpoTUBONOXAPHbIA UHBEHTapb
(noxapHble NOKPbIBaNa v MOPOLIKOBbIE WAN YrNeKUCNOTHbIe
OTHeTYLUMTeNV) ROMKHbI HaXoAUTbCA BONM3M pabouero mecta Ha
BIWIHOM U1 11erKO AOCTYMHOM MecTe.

16. Pabouee mecTo cBapLymka JOMKHO ObiTb OTAENEHO 3aLUTHBIM
3KpaHOM.

17. 3anpetLeHo ncnonb30BaTh (BapoYHbIil annapar B MoMeLLeHUsAX
MOBBILUEHHOI BNAXHOCTbIO, @ TaKxe BO BPEMA 0XKAA I CHera.
IT0 MOXeT BbI3BaTb MOPaXeEHIe SNEKTPUYECKIM TOKOM.

18.3anpelLeHo ycTaHaBAMBaTb (BApOYHBII anmapat Ha MOKaToM,
HecTabunbHOM UK Cbinyyem 0CHOBaHNM.

19. Bo Bpema paboTbl He NPUKacaTbeA K 3a3eMNeHHbIM YacTAM, TakuM
KaK pauaTopbl, BOAONPOBOAHbIE TPYObl, XONOAUNLHUKI U T.1I.
20.Tlpu BbINONHEHMN (BAPOUHBIX PaboT HeAOMyCTUMO BewwaTh
(BapoYHble MPOBOJA U LUNAHTY HA MAeYN AN KONeHN, a TaKxke

JiepKaTb UX Hemocpe/iCTBEHHO BOAN3M ApYruX yacTeii Tena.

21. (BapouHblil annapaT HeobXxoZuMo MOAKMIOUATb K 3NeKTpoceT

TONbKO Ha BpeMA paboTbl. llocne BKNKUeHA NTaHA npebblBaxue



MOCTOPOHHMX NAL Ha pabouem MecTe 3ampeluaetcs. YCTpoiicTBo
0C06€HHO OmacHo ANA AeTeld, No3TOMy 0coboe BHUMaHIe JOMKHO
6biTb yaeneHo Tomy, uTobbl YCTpoiAcTBO 6bINO abcontoTHO
HeZoCTynHO Ans feTeld.

22. 3anpeLLaeTca MCNonb30BaTb YCTPOICTBO He Mo Ha3HaueHuio. He
11CMOb30BaTh (BAPOYHbIT annapart And pa3mopaxvsaxua Tpyo.
23.Bcerna HeobXo4uMmo BbIHUMATb BUIKY M3 PO3eTKW nepen
MoAKMloueHneM Kabeneil un BbINONHEHEM ApYTAX AeICTBIIA N0

TeXHUYECKoMy 06CTy KIUBAHMIO UM PEMOHTY.

24. He cHUMaTb KOXyX yCTOIACTBa.

25. 063aTenbHo nepez 3aMmyckom YCTPOIACTBA NPOBEPATL COCTOAHME
KOXYXOB 1 BCeX dnemeHTOB 6GesonacHoctn. He pabotath ¢
MOBPEXAEHHBIMU YNeMEHTaMM, 3aMeHUTb UX MCTIPaBHbIMM.

26.lHyp nuTaHuA ¥ yANUHUTENb, eCIN TaKoBOW WMeeTcs,
NPeAOXPaHATH OT Ype3MepHOro Tenna, Macen v ocTpblx kpomok. He
paboTaThb Npu CMOTaHHOM YANUHUTENE.

27. Wicnonb3yemblit Ana paboTbl yanMHUTENb fomKeH obecneunsatb
BOOOAHYH IKCMNyaTaLyio, a ANNHA Kabena onxkHa 6biTb BbOpaHa
TaK, uT06bl ero M36bITOK He MeLuan paboTe.

28. He TAHYTb 33 NPUCORANHUTENbHBII Kabenb, uTobbl 0TCORAMHUTD
BIIKY OT PO3€TKY.

29.Tlpexpe ueM HauuHaTb (BapKy Heobxodumo 3aduKcupoBaTh
06pabaTbiBaeMblii MaTepan npy MOMOLLA CTPYOLH AN TUCKOB.

30.Bo Bpems paboTbl 3aHATb MO3MLMIO, KOTOpAsA WUCKMKYAET
ONPOKMAbIBaHNE. 3aHATb HAAEXHOE MONIOXKEHME.

31. Heobxoaumo CnefuTb 3a Hapnexaluylo M30MALMIO MEKTPOAa,
(BApVBAEMOIil AT U PACMONOXKEHHBIX PALOM METATNYECKUX
npeAmeToB. [ 3Toro HeobxoAMMO MCMoNb30BaTb CNeLanbHble
MepyaTKi, 3aLUMTHYH0 OfEXAY, U30NALUOHHOE MaTbl NN KOBPUKY,
11CNONb30BATb BbICOKME U30NALMOHHbBIE CANOTH.

32.Mepepn nepBbIM NOAKNKYEHUEM CBAPOYHOro annaparta
HeobxoZumo ybeuTbCs, YT HaNPAXEHUE MUTAHNA CO0TBETCTBYET
yKa3aHHOMY Ha 3aBOAACKOI Tabnuuke 3HaueHmio. Po3eTka fomkHa
IMETb 3aLLUTHDII KOHTAKT.

33. (BapoyHas ycTaHoBKa C03AaeT BbICOKOE HanpsxeHue. He kacaTbea
(BAPOYHOT0 Alepatens, NOAKNIOYEHHOT0 CBAPOYHOTO MaTepuana,
Kora ycTpoiicTBO BKNIOYeHO B CeTb. Bce anemeHTbI, 06pasytowme
Lienb CBAPOYHOTO TOKA, MOTYT NMPMBECTM K MOpaxeHuio
NEKTPUYECKUM TOKOM, NO3TOMY ClefyeT u3beraTb KacaHua ux
ToNoil PYKOiA, a TaKxKe BMaXHOA AW MOBPEXAEHHOI 3aLMTHOI
oflex/0iA. 3anpeLyaetca pabotaTb Ha MOKPOM OCHOBaHWN WM
M0Nb30BaTbCA MOBPEX/EHHbIMM CBAPOUHBIMU Kabenamm.

34. CBAPYBAEMBIE MATEPWAJIbI MOTYT BbI3BATb OO Hukorpa He
MpUKacaTbeA K C(BapUBAEMbIM 3NeMeHTaM He3aLyLLeHHbIMI
yacrAMM Tena. lpu KacaHum U nmepemelLeHnN CBapuBAEMOro
matepuana, 00A3aTeNbHO UCMOb30BaTh CBAPOUHbIE MepyaTKu 1
Knewy.

. M3NYYEHWE YT MOXET BbI3BATb OXOI: 3anpewaetca
CMOTPeTb He3alWLeHHbIMU N1a3aMil Ha CBapoYHylo Ayry.
06A3aTeNbHO MCNONb30BaTb Macky WAM 3aluuTHOe 3abpano ¢
COOTBETCTBYIOWMM GUAbTPOM. [pesoXpaHATb He3aluuLLeHHble
YacTi Tena COOTBETCTBYMLWeN 3aWUTHOR ofexAol,
W3rOTOBNEHHOII U3 Heropiouero matepuana. MocTopoHHue nnua,
HaxoZAALLMeca nobAn30CTI, AOMKHDI ObITb 3aLLMLLEHbI C NOMOLLbI
HEropIoYYX, NOrNOLLAILLMX U3NTyYeHNe IKPaHOB.

36. 3anpeLyaeTca 0CTaBNATb MOAKMOYEHHOR K CETU YCTPOiCTBO Ge3
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npucmotpa. Mo 3aBepuenmio paboTbl 06A3aTeNbHO BbIHYTb BUNIKY

113 CeTeBOI po3eTKy.

BHUMAHUE! Tpouecc cBapku, Takxe Kak v

3INEKTPUYECKNiA TOK, MPOTEKAILMIA MO CBAPOUHBIM

NpOBOZAM, TeHepupyeT 3MeKTPOMArHuTHoe none,

KOTOpoe MOXeT HapywaTtb paboTy Kapauo-
CTUMYNATOPOB, @ TaKke HAXOAAWMXCA MOBNM30CTU INEKTPo-
npubopo.. Jluua, Melwme annapatbl Xu3HeobecneyeHns
(Hanpumep, perynaTop yactoTbl CepAeyHbIX COKpaLLeHWi,
pecnupaTop 1 T.4.), A0MKHbI NPOKOHCYNbTUPOBATLCA C BPauOM A0
11X npe6bIBaHusA B 30HaX CBAPKY.

BbiweynoMaHyTbIM NMLaM Takxe He peKoMeHAyeTca
N0/1b30BaTbCA (BaPOYHbIM annapaTom.

38. MPUMEYAHUE: YcTpoiicTBO CO3aHO Ha OCHOBe
3NeKTPOHHbIX KomnoHeHToB. LinudoBanue u pesanue
MeTannoB B HenocpeACTBEHHOI 6AM30CTU OT CBapOYHOro
annapata MoXeT MpPUBECTH K 3arpA3HeHUIo omuiaKamu
BHYTPeHHell YacTu YCTPOiiCcTBa M K ero MOBPeXpaeHuio.
BbileynomaHyToe MOBpeXfeHUe He MOANEXMT TapaHTUiiHOMY
pemoHTy!

B cnyuae Heobxogumoctin paboTath B TaKoii cpese, HeobxoguMo
BbINOMHATL OUNCTKY CBAPOYHOTO annapata nyTem NpoAyBKM ero
BHYTPEHHeli YacThl OKaTbIM BO3ZYXOM.

37.

HA3HAYEHWE Y KOHCTPYKLUA YCTPOIICTBA:

/HBepTOpHbI CBapouHblii annapat 42942 ABNAeTCA BbICOKO-
TEXHONMOTMYHbIM NPOAYKTOM, PEAHA3HAYEHHBIM ANA:

— CBapKI HeMNaBALLYMCA INeKTPO/OM B CPe/ie HEPTHbIX 1a30B (aproH
(Ar), renuii (He)) meTogom TIG (Tungsten Inert Gas);

— [yroBoii (BapKin MOKPbITbIM 3nekTposom Metogom MMA (Manual
Metal ArcWelding).

/iHBepTOpHblE CBapOUHble annapaTbl NpeACTaBAAOT CO60/ HOBbI TUN
(BapOYHDIX MALLIMH, FeHepUpYIoLLMX HeobX0AMMbIE TOKI ¢ NOMOLLbIO
3NeKTPOHHbIX cucTeM. OHM XapakTepusywTca Hebonbinmu
pa3mepamu U Becom, Gonblwum K.M.A., WHPOKAM AWanasoHom
NpUMeHeHNit, 0YeHb XOPOLUMMIA pe3yNibTaTaMu CBapky U BbICOKOI
MOBUNBHOCTBIO.

/IHBepTOpHbIIT CBapOuHblil annapaT 42942 npeaHa3HayeH AnA pyyHoit
(BapKW MOKPLITbIMU 3MeKTPOAAMU TaKMX MaTepuanos, Kak
NernpoBaHHble KOHCTPYKLMOHHbIE CTanut 1t yryH. OHu MoryT paboTatb
€ MCNONb30BaHMeM 3N1eKTPOA0B AMaMeTpoM 0T 1,6 MM Ao 4 MM, B
3aBUCVMOCTM OT 3a/aHHOTO CBAPOYHOTO TOKa, MoTpebHocTeli 1 TMna
BbINONHAEMbIX onepauuii. (BapouHblii annapaT MOXeT Takxe
paboTaTb C HemmaBAWMMMCA INEKTPOZAMM B ra3oBoil cpefe,
(BapuBaTb LIBETHbIE METa/Ibl 1 04eHb TOHKVE 3NeMeHTbl, Monyyas npu
3TOM (BapouHble LUBbI FOPa3fo Myuwero KauectBa. C(BapouHblii
annapart paccyuTaH Ha Hanpaxenue 230 B ~, 50/60 T (oaHo(a3Hble).
06opynoBaHue AOMKHO IKCMAYaTUPOBATHCA B COOTBETCTBUN C
PacnopsxeHuem MUHICTPa 3KoHOMMKM 0T 27.04.2000 1. 0THOCUTENBHO
6€30MacHOCTI 1 TUTVieHbl TPYAA NPY BbINOAHEHUM (BapOYHbIX paboT
(3aKoH. BecTH. N240,n03.470).

BHUMAHUE! Niw6oe ucnonb3oBaHue ycTpoiicTBa He no
Ha3HaueHuIo 3anpelieHo U NPUBOANT K yTpaTe rapaHTUn n
0TKa3y NPoM3BOAUTENA OT OTBETCTBEHHOCTH 33 BOSHUKILMII B
pesynbTateaToroyuiep6.

CepBucHOEe 00CTYXMBaHWE W PEMOHT 3TUX YCTPOICTB JOMKHbI



BbINONHATLCA KBANMOUUMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBIM C
ycnoBuAMU 6e30MacHOCTH, AeACTBYWMMU ANA dNeKTpo-
000py0BaHMA.
Kakne-nubo mopudmkaumm ycrpoiictea, ocywwecTBNéHHbIE
nonb3oBatenem, 0CBOO0XKAAIOT MPOU3BOAUTENA OT OTBETCTBEHHOCTU
3a MoBpexAeHna u ywep6, NpuuMHEHHbIA nonb3oBaTento
oKpyXatoLLieli cpege.
Jlaxe npumeHAs yCTPOACTBO MO Ha3HAUeHWIo, Henb3A MOMHOCTbI
UCKNIOUUTL onpefenéHHbIX GakTopoB 0CTaTouHoro pucka. C yuetom
KOHCTPYKLWN U CTPOEHNA YCTPOIACTBA MOTYT BO3HUKHYTb CliefytoLLme
onacHocTu:
- Oxoru;
- OTpaBneHue razamu, NpoAyKTaMi CropaHua Uy napamu;
- ToBpexzeHue 0praHoB 3peHus;
- Bo3HuKHOBeHWA NOXapa;
- [lopaxeHue aneKTpUYEeCKIM TOKOM;
- HeratuHoe Bo3jeiiCTBUE INEKTPOMATHUTHOTO MONA Ha 30POBbE
(BapLUYKA.
u Komnnekrauus
VIHBepTOpHBbIIi CBapOuHbIil annapat - 1 wr.
Maccoblit npoBop 1,2 M C Knemmoii - 1 wr.
TokoBblii NpoBoz 1,8 M ¢ fiepxatenem NOKPbITOro NneKTpoaa AnA
cBapku metogom MMA -1wr.
TokoB0-Ta30Bblil MPOBOA 3 M C fAepxaTenem HennapsALieroca
3NeKTpoaa AnA cBapku MeTopomTIG - 1w,

Kepamuueckme hopcyHkm 5,6,7 -3 wr.

3axuMHble BTYNKY -3 wr. (1.6mm, 2.0mm, 2.4mm)
Hennagawuiicasnektpog 1.6x150mm-1wr.
XomyT 3aumHoit - 1wr.

WHcTpyKumA no skcnnyatauu - 1szt.
[apaHTuitHaA kapTa -1 wr.

W InemeHTbI yCTpoiicTBa (M. puc. A):
Hymepayus 31emeHmo8 ycmpolicmea omHoCUMbCA K U300paXeHUAM,
HAX00ALUMCA HA CMPAHULe 2 UHCMPYKYUL N0 SKCTYamayuu:

1. THe3p0 ToKOBOrO NPoBoAA (—)

2. [He3p0 ynpaBnenua (BapouHoro Aepxarend TIG
3. BbIX0AHOE NpUcoeAVHeHNe 3aLUUTHOTO rasa

4. THe3po TokoBOro NpoBoAa ( +)

5. Tepekniouatenb pexumos pabotbl MMA/PTIG/TIG

6. [lucnneit
7. WHaukatop nutaHua (3eneHbiii)
8. MHaukatop Tepmo3aLLuThl (KenTbiii)
9. Pyuka perynupoBKm YacToTbl UMMYNbCOB
10. Perynatop HanpsaxeHWA CBAPOUHOro TOKa
11. Pyuka ana nepeHocku
12. Kabenb nuTaua
13. Bkntoyatens /Bbiknioyatens
14. BxoAHoe NpucoeAMHeHue 3alLUTHOTO ra3a
15. Toko-ra3oBblil NPOBOA C AepraTenem HennaBALLEroca 3NeKkTpoaa
16. MaccoBbiii IpoBOA € Knemmoil
17. ToKoBbIli NPOBOA C AepxaTenem NoKPbITOro 3eKTpoaa
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TEXHWYECKWE TAPAMETPbI:

MOJENb 42942
Hanpsaxenue nutaxua (ogHodasHoe) 230B
Yacrota nutaHua 50/60 'y
HomuHanbHas BXoHaA MOLLHOCTb 36A
HomuHanbHbIi BX0OAHO TOK 8 KBA
Hanpsaxenue 6e3 Harpy3ku 608
HomuHanbHoe pabouee Hanpsxenue 188
[lnanasoH perynupoBKy CBapOYHOT0 ToKa 10-200 A
[lnameTpb! HennagALLeroca IeKTpofa AnA NConb3oBakua | 1.6, 2, 2.4 Mm
Makc. AnnHa HennasALLEroca anexTpoaa 170 mm
[JlnameTpbl NOKPLITOro NeKTpoAa 1.6-4 Mm
HomuHanbHblit LuKn paboTbl 60%-200A
(BapouHblii Tok (10 M1H/60%) 200A
MpousBoauTenbHocTb (n) 85%

Ko duumeHT mowwHocTy (cosp) 0.89
Knacc obopyaosanua |
(TeneHb 3aLLuTbl IP21S
Knacc usonsumm H

Tun oxnaxaexna Bextunatop
Pa3mepbl (Mm) 423x152x273
Bec 7,1 kr

Pabouwii LMKN 0CHOBaH Ha NpoLeHTHOM onpeeneHuit Ana 10 MUHyT
TaKOro MHTEpBana BPeMeHU, B TeueHue KOTOPOro MaLMHa MOXeT
MpOM3BOAUTL (Bapky MpU HOMMHANBHOM 3HaueHWU Toka 6e3
HeoOX0AUMOCTY NpepbiBaHMA paboTbl. B 3aBUCUMOCTY OT BeNMYMHBI
TOKa Ha 3aBOACKOW Tabnuuke anmapata nMpUBOAUTCA
NPOAOMKUTENbHOCTb HArpy3Kku X%. 3T0T k03dduLMeEHT nokasbiBaer,
KaK WHTepBan BpemeHu B Teyenue 10 MUHYT npeAHa3HaueH AnA
HenpepbiBHoii pabotbl. Hanpumep, X = 60% o3HauaeT, uto npu
3a1aHHoiA cune Toka (200 A) B TeueHue 10-MUHYTHOTO LMK paboTbl 6
MUHYT AOMXHbI OTBOAWTBCA ANA HEMPepbiBHON PaboTbl, 4 MUHYTHI -
Bpema nay3bl. Lukn pabotbi X = 100% o03HauaeT, 4o ycTpoiicTBO
MOXeT paboTaTb HenpepbIBHO.

Heo6xoanMo NOMHUTD, YTO HEBbINONHEHHE BbilLeyKa3aHHbIX
Tpe6oBaHuii MOXeET NpUBeCT K HeobpaTumomy mopexpe-
HUI0 CBapOYHOr0 annapara.

H 3aBopcKaATabnuyka
42942
£ | —

NO.

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V—200A/18V
MMA: 10A/20.4V- 180A/27.2V

X(%) 60 100
_ TIG_|[MMA[ TIG [MMA
7 Uo=60V l2a) | 200 [180 [ 155 140
Uzv) | 18 [27.2[16.2|25.6
D=1>= | Ui=230V | 11max = 36 A |I1eﬂ:27.8A
1~ 50/60Hz.
P21s | H |




TexHuueckue XapaKTepUCTUKIA U CAMBONb, XapaKTepu3yloLLne pexum
PaboTbl 1 3KCNNyaTaLyio, MOKa3aHbl Ha BEpXHEil UM HILKHeEi NaHenn
(BApOYHOT0 ANNapaTa, l OHM 03HAYAKT CleflylolLee:
42942 — mogenb (BapoyHOro annapara;
NO - cepuiiHblit Homep;

— OpHodasHblit npeobpasoBaTenb YacToTbl

- [1ByX06MOTOUHbIiA TpaHcdopmaTop - BoinpamuTens;

EN 60974-1 - (7aHpapT npou3BOACTBA M 6e30macHoCT
JKCMNyaTaLui UCTOYHNKOB IHEPruv ANA annapaToB AyroBoii CBApKM 1
POACTBEHHbIX POLIECCOB;

— CUMBON pyYHOIi CBAPKM HENMABALLMMMCA dNEKTPOAAMM B
—2__ (pefie MHepTHbIXra308B;

— (umBON pyuHOil AYroBOil CBapkM MOKPbITHIMMU
— eKTpoZaMK;

— (MMBON NOCTOAHHOTO TOK3;

Uo —HomuHanbHoe HanpaxeHue 6e3 Harpy3ku;
X(%) —KoahduumeHT npoSOmKUTENbHOCTY Harpy3Ku;
12(A) — HomiHanbHblil CBapouHblii TOK (amnep);

Uz2(v) —Hanpsxetue gyru (BonbT);

> w‘%‘f —0pnHoda3Hoe ceTeBOE NPUCOEAMHEHNE;

U1 -3nekTponuTatue;

11 max — MakmanbHbiii ToK B nepBIyHoiA Lenu
11eff — Makc. 3¢dekTuBHbIN TOK B NepBUYHON Lenw;
1P21S—Knacc 6e3onactocTn kopnyca;

H- Knaccusonaumm tpatchopmaropa;

MO/AroTOBKA K PABOTE:
BHUMAHMUE! Bce peiicTBMA, CBA3aHHbIe C
YCTAHOBKOW M MOAKAIOYEHUEM CBApPOYHOro
annapata K 3NeKTPoceTH AOMKHbI BbINONAHATBCA
NPY BbIKNIOYEHHOM IUTAHNN.
MopkniyeHne K 3NeKTPOCETH AOMKHO BbINONHATHCA
KBaNNGULMPOBAHHBIM NEKTPUKOM.
(BapoyHblii annapaT MOXeT JKCNNYaTUpOBaTbCA B CNeAyHLIMX
YCoBUAX:
—TemnepatypaBo3pyxaor-10°Co+40°C;
—BnaxHocrb Bo3ayxa He bonee 80% npu 20°C.
YCTpOiCTBO HEOOXOAMMO YCTAaHOBUTL HA MAOCKYK0 TOPU3OHTANbHYIO
NOBEPXHOCTb, MMEIOLLYI0 AO0CTaTOYHYI0 MPOYHOCTb, YTOObI
NpefoTBPaTUTb ONACHbIe NepemeLLeHyA (BapoyHOro annapata i ero
OMpOKVAbIBaHME.
(BapouHblit annapat Ao/mxeH GbiTb YCTaHOBNEH B XOpoLO
BEHTUNMPYEMOM NOMELLEHUM Co CBOOOAHOI LMpKynALMeli BO3AYXa, B
XOpOLWO 0CBeLleHHOM MecTe, 6e3 Joctyna Bnaru, Baanu ot
NerKoBOCMNAMEHAILLMXCA NPEAMETOB (MUH. PaccToAHMe OT Apyrux
npeameto0,5Mm).
Mepep Hayanom paboTbl Ha C(BapouHoM anmapate 06A3aTenbHo
HeobX0AMMO NMpOBEPUTL COCTOAHME Kabena MUTaHMA, CBapouHbIX
kabeneii, Jepxarens 3NeKTpoaa U Npixuma matepuana. He pabotatb
Ha HeucnpaBHOM 060pyaoBaHuu. MoBpeX/JeHHbIE NEMeHTbI
3aMEHUTb UCNPaBHbIMU.
Bo BpemA BbIMONHEHMA (BapKM TOKOBble MPOBOAA reHepupyiT
CMNbHOE 3NeKTpOMArHuTHoe none. C Lienbio YMEeHbLUEHUS BENUUMHbI
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3NIeKTPOMArHUTHOTO U3NYYeHNA UX HYXKHO NOMECTUTL 6MU3KO ApYr K

Apyry.

u MloAknioueHue K3INeKTPUUECKoii ceTH

1. Y6eautbes, yTo napameTpbl UCTOYHMKA MUTAHWA, K KOTOpOMY
LOMKeH ObiTb NOAKMIOYEH C(BAPOUHBII annapat, CO0TBETCTBYIOT
Tpe6oBaHMAM, yKa3aHHbIM Ha 3aBOACKON Tabnuuke.
MaKcumanbHblii CBapOUHbIi TOK AOCTIXIM TOSIbKO MpH YCIOBUM,
4T0 CeTb NUTaHNA 06ecrieynBaeT NonHyko MOLLHOCTb MO TOKY.

2. Y6eauTbCs, uTo BKMIoYaTeNb/BbIKNIouaTeNb (13) He HaXOANTCA BO
BK/IKOUEHHOM MONIOXeHUN. [pin BCTAaBNEHUN BUSIKN B PO3ETKY, B
U1yyae, KOr/ia MaBHbIii BbIKMIOYATeNb HAXOAUTCA BO BKKOYEHHOM
TIONIOKEHIM, MOXET UMETb MECTO CePbE3HbIii HECUACTHbITA CTyyaid.

3. Banyyae ucnonb3oBaHuA yANUHUTENS, OH SOMKeH BbITb paccuuTaH
Ha HOMUHANbHYI0 HArpy3Ky W OCHALYEH 3aLYMTHBIM NMPOBOAOM.
INeKTPUYECKWIi NPOBOA YIIOXKUTH TaK, 4TOGbI BO Bpems paboTbl ero
Henb3A 6bino paspesatb, nepexeub WM pacnnasutb. He
UCMONb30BaTh MoBpexXaeHHble yanuuutenn. Heobxogumo
UCNONb30BaTh YANMHUTENM noKopoye. He TAHyTb 3a Kabenb
TUTAHNA, BLITACKNBAS BISIKY 3 PO3ETKM.

4. (BapouHblii annapat JOMKeH MOAKNKYATHCA K NEKTpoceTn ¢
HeiiTpanbHbIM NPOBOAOM U 3a3eMnetnem. He moAKmioyaTb 1 He
UCNonb30BaTh (BApOYHbIil aNnapar, euin CeTb NUTaHNA He
MMeeT 3aLMTHOTO NPOBOAA.

5. (BapouHblit annapat MOXeT Hapywwatb paboTy KOMMbIOTEPOB U
YCTPOIACTB, YNpaBAAEMbIX KOMMbIOTEPAMU, CUCTeM 6e30MacHoCTH,
U3MEpUTENbHON TEXHUKM, CUCTEM PAAMOCBA3N, Paamo-
ynpaBnsembiX YCTpoiicTB ¥ T.n. Heobxogumo ybeauTbcs, uto
yCTaHOBKA (BapoYHOro annapata He GypeT Bbi3biBaTb COou B
paboTe Apyrux ycTpoiicTB.

= [logknioueHue CBapoUHbIX NPoBoAoB (cBapkaTIG)
CMOHTUpOBATb TOKOBbI/ MPOBOA HENNaBALLEroca INeKTpoja.
[lepxaTenb HennaBALErocs 3NEKTPOAA COCTOMT U3 HECKONbKUX
NIEMEHTOB: KepaMuueckoii GOPCYHKN, TOKOBO BTYNKM, 3aXUMHOI
BTYIIKY 3N1EKTPO/A, 3ajHeli TMHHOI 3arnyLUKI AepXKaTens dNeKTpoaa
1 KOPOTKOIA 3aryLUKu Aepxatena snektpoda (cm. puc.B).

B -
8 1. Kepamunueckas popcyHka
2. TokoBas BTyfKa
—6 3. Konblio
—5 4. [lepxatenb
= 5. 3aXuMHas BTYNKa 3neKTpoaa
4—| (=] .
e 6. Hennasawuiica anektpon
3—S
g 7. KopoTkas 3arnywwka
—2
8. [InnHHanA 3arnylka
D_ 1

OTBUHTUTL KOPOTKYto 3arnyLuky (7 ) Aepxatena snekTpopa. M3sneub
3aXUMHYl0 BTYNKY 3nektpopa (5). Mogobpatb AnameTp 3aXUMHOI
BTYNIKY (pa3Mep yKa3aH Ha BTyNKe) K aMETPy NeKTPOAa, KOTOpbIid
Mbl HaMepeHbl UCMoNb30BaTh. BcTasuTb HnekTpos (6) Bo BTYAKY, nocne
yero BCTaBUTb BTY/IKY € 3M1EKTPOAOM B ONPaBKY Aepxatens. 3Bneub



13 YNaKoBKI ANUHHYI0 3arnywky (8) W HakpyTUTb Ha Aepxatenb.
MpocneauTh, 4T06bI MEKTPOA BICTYNAN U3 AeprkaTens NpUMepHO Ha 5
MM. XenatenbHo 3a0CTPUTD INEKTPO/ Nepes UCnob3oBaHMeM. 10
M03BOUT MOBBICUTL CPOK CNYKObI INEKTPOAA, KAUYECTBO NEKTpUYec-
KOV YTV v KauecTBO npoLiecca CBapkil.

CMOHTUPOBaHHbII TOKO-Ta30Bblil npoBoA (15) moakmouMTh K
(BapOYHOMY annapaty, NPUBUHYUBAA €ro K BbIXOAHOMY
NPUCOEAMHEHNIO 3aLLUTHOTO ra3a (3), a Takxe NOAKMIOYMTL pasbem
Knanaxa (BTopoii TOHKuiA Tpy6oNpoBoA) K rHe3ay ynpasnexua (2) u
3aTAHYTb raiiKoi.

MoaKMIoYMTb TOKOBBII NPOBOJ AEPAKaTeNs HeNNaBALLEroca SNeKTPoAa,
a TaKxke maccoBblit nposoz (16) ¢ 3axumom AnA Mmatepuana K
(BapoyHOMYy annmapaty cornacHo pucynky C (npoBoa Aepxatena
3NeKTPOAA NMOAKNIOYAETCA K OTPULATENLHOMY NOMOCY —, @ MacCoBblit
NPOBOA C 3XMMOM K nonoxutensHomy +). BHUMAHUE! 06pamuoe
nodknw4yeHue evizbieaem Goicmpoe nnasneHue
80/1bGhpamoeo20 3nexkmpodau denaem 6apKy He803MOXHOII.
BcraBuTb BUNKY B po3eTky CeTV MUTaHUA (KHOMKA BblKMiouatena
JOMKHA HAXOAUTBCA B BbIKMIOYEHHOM MONOXEHUM), 3aKpenuTb
KOHTaKTOZepaTeNb Ha (BapiBaemMoM Matepuane.

(3aay (BapouHoro annapata HeoOXoAUMo NoACoEANHUTL GannoH ¢
ra3om (aproH unu reawii). IPUMEYAHME: [a306bii 6annoH, pedykmop
U 2a308bIli HANOPHBIU WIAH2 He 8X00AM 6 KOMNJIeKM (8apOYHO20
annapama.

[Ina nojknioyeHna 6annoHa HeobX0AUMO BCTaBUTb HAKOHEUHUK
ra30BOro LLNaHra BO BXOAHON NaTpy6oK 3auTHoro rasa (14 ) (3agHas
4acTb (BapOYHOT0 annapara) i 3aTAHYTb 3aXNUMHbIM XOMYTOM. 3aaTb
Ha GanoHHom pepykTope Tpebyemoe JaBneHue 3aLUMTHBIX ra3oB
COrNacHo MoKa3aHWAM MaHOMeTpa. YCTaHOBUTb Ha naHenu
yNpaBneHnA (BAPOYHOro annapata nepeknloyaTeNb pexuma pabotbl
(5) B BepxHee nonoxeHue, 0603HaueHHoe kak meTog DCTIG. Bkniountb
(BapouHblitannapar.

(BapouHbIM annapaTom MOXHO Takike CBapuBaTb B pexume
MyNbCUPYIOLLEro TOKa, KOTOPbIi COCTOUT B UMMYNIbCHOM NOABOZE Tenna
B CBApOYHYl AYry LMKAMYeCKU MOBTOPAKLIMMUCA UMMYNbCamMin
(BapoyHoro Toka. fpu 3TOM ucnonb3yeTca oTpuuaTenbHas
NONAPHOCTb, a 0CHOBHOM TOK cocTaBAsAeT 10-15% 0T UMNYNbCHOro TKa.
MoCTOAHHbII MMNYNbCHBII TOK NPUMEHAETCA ANA CBapKN GONbIY 1
NNCTOBOrO MeTanna TonwmHoit 0,1-3 MM (xopowme pe3ynbTaTbl
MONyYaKOTCA ANA HUKONErMPOBAHHOI 1 NErMpoBaHHOI cTanm).

[InA BbINONHeHUA CBapki UMMYAbCHBIM TOKOM HeobxoAumo
nepeknioyatenb pexuma pabotbl (5) nmepeecth U3 NonoXeHus
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"pexum noctoaHHoro Toka DCTIG" B nonoxeHue "pexum nmMnynbcHoro
TokaPTIG".

u [loaKnioueHne (BapoyHbIX NpoBoAoB (cBapka MMA)
(BapouHblil anmapaT UMeeT fBa TOKOBbIX THe3[a, 0003HAUEHHbIX
3HaKamn "+"1"-". 3T CUMBONbI 03HAYAIOT NONAPHOCT THE3/a.

B cnyuae TvnoBoii cBapku cBapouHbiM annapatom MMA, nposog
MaccoBoro 3axuma (16) Heobxoumo noakMouMTb K rHesgy (1) ¢
0TpULATENbHOIi NONAPHOCTBIO ("—"), @ NPOBOJ AepXKaTens IMeKTPoAa
(17) x rHe3gy (2) ¢ nonoxmTenbHoil nonapHoctbio ("+"). Mpu 31OM
CnepyeT MMeTb B BUAY, UTO 3T0 06LLee Npasuno. ECTb HekoTopble TUMbI
3NeKTpopoB, Tpebylownx obpatHoii nonApHocTM cBapku. Xopolune
NPOU3BOANTENN (BAPOUHbIX IMEKTPOJOB BCeraa yKasblBalT Ha
ynakoBKe TpeboBaHNA K NONAPHOCTY 1 CUAe (BAPOYHOT0 TOKA.

OIMUCAHUENPOLIEQYPbI CBAPKU:

= (BapKa HennaBAwwmMca anekTpopom (TIG)

Mlpn 3Tom MeTole CBapKM WUCMOMb3YITCA BONbHPamMoBble
HeNnaBALMecA NeKTpodbl B Cpefie MHEPTHbIX ra3oB, Hanpumep,
aproHa unu renua. /ctouHukom Tenna B 3TOM MeToje ABAAETCA
INEKTPUUeCKan AYyra, 3aXUraemas Mexpy HennasaAwWwuMca
3NeKTPOAOM, 3aKpenneHHbIM B JepxaTene, U CBapUBaeMbiM
Matepuanom. CTpys ra3a (aproH wav renuii), nopaiowasnca u3 6annoxa
Ha [epXaTenb MEKTPoAa, NMOMAAET B 30HY MEKTPUUECKOR Ayri,
3aWMWas TeM CaMbiM HAKOHEYHMK INeKTPoAa W BaHHOUKY
PaCNNaBNEHHOro MeTaiNa OT KOHTAKTa C KUCIOPOAOM W a30TOM
B03/lyXa. 3anpeLLaeTca NoAKNI0YaTh K CBAPOYHOMY annapary roploume
11 B3pbIBOONACHbBIE Ta3bl. BbINONHATL CBapKy 3TM METOAOM MOXHO
CNONb3yA PyuHyl Nojayy NpUcaZoyHoro matepuana (MpoBONOKM)
nnbo 6e3 ero sobasnenus. Heobxoanmo 06paTuTh BHUMaHIE Ha TO, 4TO
cBapka MeTofom TIG JonXHAa NPOM3BOAMTLCA B 3aKPbITbIX
noMeLLeHNAX, TaK KaK rasbl, NofaHHbIe 3 6annoHa B 30Hy (BapKy Ana
ee 3alWTbl, 0YeHb YYBCTBUTENbHBI K MOpbIBAM BO3AyXa. (Bapka Ha
(KBO3HAKaX Heponyctuma. (Bapka metopom TIG npoucxopnt
npubausuTenbHo B 2 pasa MedneHHee, yem metogom MMA, Ho
KauectBo C(BapHOro WBa HamHoro nyywe. Metog TIG obecneunsaet
BO3MOXXHOCTb CBAPKM TOHKYX 371eMeHTOB TONLLMHOIA MeHee 1 MM, uTo
HEeBO3MOXHO B MeToe MMA.

Mpn cBapke oueHb TOHKUX MaTepuanos, HepxaBelwLed cranu v
LIBETHbIX METa/INOB, TaKWX KaK Mefib 1 ee CniaBbl (Hanpumep, naTyHb)
none3HbIM ABNAETCA NPUMeHeHNe MeToAa UMMynbcHoro Toka (PTIG).
OH COCTOUT B TOM, UTO MOCTOAHHDIN TOK NEPUOAMYECKI NPepbIBAETCA
yepe3 onpefieneHHble MPomMexyTku BpemeHu. Kak cnepyer w3
Ha3BaHWs, TOK UMeeT [Ba NapameTpa, MOMEHT MajeHUA U MOMEHT
HapacTaHus, MOBTOPAWLWMECA C MOCTOAHHOW YacTOTOR. ITO
UCNONb3YeTCA Npexje BCero B aBTOMATUYeckiX OpbUTanbHbIX
(BapOYHbIX annapatax, Ho TUM MeETOAOM MOXHO Takxe (BapuBaTbh
BpyuHylo. IMnynbcHaa cBapka He neperpeBaeT CBapuBaeMblil
matepuan, kak 3T0 MOXeT UMeTb MecTo B Clyyae 00bIYHO (BapKM
metopom TIG. Ha mpaktuke 370 no3gondeT CBapLuMKy BbINONHATH
(BapKy bbICTpee, CHKALTCA PUCK HeMPOBapa, CaM LUOB ABNAeTCA bonee
Y3KUM U NOAXOAALLNM.

/IMnynbcHoii cBapKOi MOXHO C(BapuBaTb Kak HepaBeloLLylo CTanb,
TaK M LBeTHble MeTanbl, 3a MCKNKYEHMEeM Jerkux CnnaBoB
(antoMuHuiA, Martmii), rae TpebytoTca nepemenHblil Tok. Mpu 06bIuHoi
cBapKe TIG NOCTOAHHBIM He IMMYNbCHBIM TOKOM CBapka BbINONHAETCA
OZHUM 1 TeM e TOKOM, Hanpumep, 90 A, a npu UMNYAbCHOM CBapKe TOK
U3MEHAETCA OT MUHMMANbHOMO 3HaueHud, Heobxopumoro AnA



noAAepaHuA Ayri, A0 3HAUEHIA, 3aAaHHOTO ONepaTopom, Npy 3ToM
HanpaBeHMe TOKa ABMNAETCA MOCTOAHHbIM. Takas (Bapka cpasy
YAAETCA He Kax/aoMy, HeoOXoAMMO NpuobpecTt OMbiT. ITOT MeToA
(BapKN CBOAWT K MMHMMYMY PUCK NeperpeBa CBapiBaemoro
MaTepiana, a B yyae TOHKVX 1 04eHb TOHKUX IMCTOB MeTanna, Takxe
W PUCK CTyyYaiiHoro nporapa.

YactoTa MMNyNbCOB perynupyetca pyukoii (9). Yem Bbile yactota, Tem
6onee KOMNaKTHOIl M CTaBMAbHOIT CTAHOBWTCA dMeKTpUYeckas Ayra,
6narofapa uemy faxe npu (Bapke TOHKVMX dNeMEHTOB HebonblLIMM
TOKOM MO>HO NOMTYYMTb LLIOB NYYLLIET0 KAYecTBa.

m (BapKa nokpbITbim3nektpogom (MMA)

JlyroBas cBapka MOKPbITbIM 31EKTPOJOM, Ha3blBaemas Takxe
metogom MMA, ABnaetca cambiM CTapbiM U Haubonee
YHUBEPCanbHbIM METOZOM AYroBoii CBapKil.

B metone MMA ucnonb3yetca NoKpbITbIil SNEKTPOA, KOTOPbIiA COCTOMT
13 METaNNNyeckoro cepileyHinka, MoKpbITOro CMpeccoBaHHoil
060110uK0iA. Mexzy KOHLIOM 3N1eKTPOAa U (BapUBaEMbIM MaTepHanom
BO3HVKAeT MeKTpuyeckas ayra. 3axuraHue Ayrit IMeeT KOHTaKTHbIiA
XapakTep U NPOUCXOAUT NPU KaCaHUM KOHLOM 3NeKTpoAa
(BapvBaeMoro martepuana. JnekTpoa NAaBUTCA W Kanau
PacnNaBNeHHOro MeTanna NeKTPoAa MepeHoCATCA uepes Ayry B
(BapOYHYl0 BaHHOUKY CBapuBaemoro Mmetanna, obpasya mocne
OXnax/ieHua cBapHoii WwoB. (BapLuMK NPUABHTaeT NeKTPOA No Mepe
€ro MnaBneHua K cBapuBaeMoil feTanin Tak, uTobbl nofAepxmBaTh
NOCTOAHHOI ANMHY AYrW, M OJHOBPEMEHHO nepemelaeT ero
pacnnaBneHHblii KoHeL BAOMb MMHUK cBApKY. MnaBAlianca 060n0uka
NeKTPOAA BblJeNAET rasbl, KOTOpble 3alUMLIaloT pacnnaBneHHblii
MeTann oT BANAHUA aTMOChepbI, a 3aTem 3aTBepAeBaeT 1 06pasyeT Ha
MOBEPXHOCTU (BAPOYHOW BAHHOUKM LMK, KOTOPbIil 3awmuiaet
3aTBepAeBalOLLMIi METa LUBA OT BO3/AICTBINA OKPY»KaloLLiell (Peabl.
Mocne oTBe/ieHA INEKTPOAA OT CBApUBAEMOIi JleTanm dneKTpuyeckan
Jiyra racHer v npoLiecc cBapKu npepbiBaetca. locie HanoXeHna oaHoro
LUBA LWNAK HeOOXOAUMO MeXaHUUecKM YAaUTb ¢ OMOLLbIO MOTOTKa.
He HaHOCUTb ey HOLLNIA LLOB HA HEOUMLLIEHHYI0 TOBEPXHOCTb.
OCHOBHbIMI NMapameTpamu CBapKu ABNAITCA CBAPOUHbIA TOK
(perynupyeTca, 3aiaeTcA CBAPLUMKOM C OMOLLbHO PYUKY PerynupoBKi
(BapouHoro Toka (10)), HanpaxeHue 3NeKTpUYeCKoil Ayru
(perynupyetca CBaplykoM € MOMOLbI0 PacCTOAHNA MeXAY
3NEKTPOAOM W MaTepuanom), CKopocTb CBapku (perynupyetca
(BapLUMKOM YCKOPEHIEM W 3aMefilieHNeM Py4HOro nepemelLieHms
MeKTpoAa), a Takke AUAMETP NEKTPOAA U ero nonoxeHue
OTHOCUTENbHO LUBA.

M0 3TUM NpUYMHaM, NPOLIECC CBAPKM B 3HAUNTENbHOI CTENeHN 3aBUCUT
OT 3HaHWii, OMbiTa, HABbLIKOB W MPaKTMKN CBapluMka. MeHee
KBaNMULMPOBAHHLIM ONepaTopam peKoMeHAyeTcs BbiMoNHeHMe
npo6HbIX CBAapOK HA KycKax NuLIHero matepuana. Mepen Tem kak
npucTynuTb K paboTe 0643aTeNbHO HEOOX0AMMO BLINONHUTL BCe
JelicTBuA, onucaHHble Bbilwe. Ocoboe BHUMaHMe ClefyeT yhenuTb
BCEM 3IeMeHTaM, CBA3aHHbIM ¢ 6e30MacHOCTbIO Tpy/a U NOATOTOBKO
pabouero Mecta, OUWCTKOIi MaTepuana, MpefHasHaueHHoro AnA
(BapKy, aTaKkxe NOAroToBKoi annaparak pabote.

PABOTA:

Mepes Tem Kak MpUCTynuTb K pabote oBA3aTenbHo Heobxopumo
BbINONHUTL BCe AelicTBMA, onucaHHble Bbiwe. 0coboe BHUMaHMe
UleflyeT YAeNUTb BCeM MeMeHTaM, (BA3aHHbIM C Ge30macHocTblo
Tpy&a W MOATOTOBKOI pabouero mecta, OuMcTKOil Mmatepuana,

npeAHa3HaueHHoro AnA (Bapky, a Takxe MOATOTOBKO annapara K
patore.

u [loaroToBKa MaTepuanaK ceapke

OuncTutb Matepuan, npeAHasHaueHHblii ANA CBapku, B MecTax
HaHeceHwA (BAPHOTO LUBA U B MecTax KpenneHua 3axuma. PaunHa,
KpacKa, naK v T.n. 3arpA3HeHnA yAanuTb ¢ NOMOLLbI0 MPOBONOYHOI
LUETKY, HaXAAuHOiA Gymari W XMMUYeckm nyTem 06e3mpuBaHuA.
Ounctka feTaneil AnA pyuHoil (Bapkw BbIMoONHAeTcA B obnactn ¢
LUIMPUHOIA Npu6bA. 25 MM.

Bce 3arpA3HeHua matepuana JOMKHbI ObiTb yAaneHbl, TaK Kak B
npoLiecce CBapKM OHI BbI3bIBAIOT BblfeneHue 60NbLIOro Konnyecta
rasoB 1 OKCWAOB, M KpOMe TOT0 ABNAKTCA MPUYMHONM CHIKEHUA
MPOYHOCTH LUBA.

m (BapkaHennasAwmMmcasnexktpogom (TIG)

1. MoaroToBUTb TOKO-ra3oBblit nposod (15) ¢ Aepxatenem
3N1eKTPOAA, MOHTUPYA €70 Kak ONNCaHO BbILLE.

2. MogxntoumTe ToKOBO-ra30Bblii NpoBog (15) 1 MaccoBblil kabenb ¢
3axumom (16) K cBapouHomy annapatyto
ToaknlounTb K CBapOYHOMY annaparty 6annoH C MHepTHbIM ra3om.

4. BctaBuTb BUNKY B CeTb NUTaHMA (KHomka Bblkniovatens (13)
JI07KHa HaXOAUTbCA B BbIKNIOYEHHOM NONIOXKeEHNM).

5. MpuKpenuTb KOHTaKTOAepXaTeNb MaccoBOro MpoBoAa Ha
(BapuBaeMOM MaTepuane.

6. B 3aBMCcMMOCTM OT TMMa (BapKM YCTaHOBUTb Mepeknioyatenb
pexuma paboTbl B nonoxexnn DCTIGuan PTIG.

7. BkniouuTb BapouHbIit annapart v 3ajaTb PyuKoil perynupoBkm
cBapoyHoroToka (10) TpebyeMbiii CBAPOUHbIi TOK.

8. HaaTb pbluaok dneKTpoKnanaHa, HaXoAALLNIACA Ha pyKoATKe
LepxaTena HennaBALierocs neKTpoja, MojAaBas ras B 30HY
Bapku. Yepe3 2-3 c3axeyb Ayry, NOAHECA INEKTPOA K 30He (Bapkit
11 OTBEAA €70 HA PACCTOAHIe, KOTOPOE MO3BONAET MOAAEPKYBATD
pyry. Jlyra Bceraia 3axuraeTca B 30He LB, KOTOPbIi He06X0AMMO
HaHecTi. BbinonHWTL onepaumio cBapku, mopasas (unu Het)
npucapouHblii Matepuan.

| (BapKanokpbiTbim3nekrpoaom (MMA)

1. Topkniountb TokoBble mposopa (16) u (17) K cBapouHomy
annapaty B COOTBETCTBMM C MONAPHOCTbIO, YKa3aHHOI
NPOU3BOAUTENEM INEKTPOAOB.

2. TomeCTUTb OTKPBITYI0 YacTb NEKTPOAA B 3aXUM Aepxatend
anektpopa(17).

3. TMomecTuTb 3axuM MaccoBoro npoBoga (16) Ha cBapvBaemom
matepuane (cm. puc.D).




BHUMAHME! Heobxodumo o6pamums ocoboe BHUMAHUE HAa MO, YMOoGbl

KOHmakm o ceapugaeMbimM npeomemom Obil HAOEXHBIM - €20

nosepxHocmb He 00MXHA Gbimb OKpauleHHo, nokpeimoli kKoppo3ueli

Wi Hememanuyeckol.

4. YcTaHOBUTb Mepekniouatenb pexuma pabotbl (5) B HuxHee
nonoxetue MMA.

. BknounTb cBapouHblit annapat Bbiknuatenem (13) u
OTperynupoBaTb Uy Toka pyukoir (10) ¢ yuetom Auamerpa
I1CMOb3YeMOr0 INEKTPOa.

6. [lepxxa BapouHylo Macky y Auua, HeobXopnuMo UMPKHYTb
MEKTPOZIOM 0 (BAPUBAEMbIii MaTepuai, TaK KaK 3aKUraetca
CNnYKa. IT0 NPaBUAbHBII CNOCO6 3aXIUTaHUA NEKTPUYECKOIl Ayru.
[lyra Bcerpa 3axuraetca B 30He LUBA, KOTOPbIil HeobXxogumo
HaHecTu.

[

BHUMAHUE! He cnepyet ypapatb anektpogom o
CBapuBaemblii Matepuan, MocKONbKY MoxeT
noBpeauTbCA 060M104Ka3NeKTPOA], ¥ BOSHUKHYT
TPYRHOCTYU C3aXKUTaHNeM Ayru.
5. Cpasy e nocte 3aXuraHua Ayrvt peKOMEHAYeTCA NofAAepXuBaTh
paccTosHue MeXpy JNeKTPoAoM W LUBOM, PaBHbIM AUAMeTpy
anekTpoaa. B npouecce cBapku Heobxopumo noapepxuBath
MOCTOAHHBIM PAcCTOAHIE MeXay
(BapHbIM WBOM U KOHLOM
3NeKTpoAa, uTobbl nonyuyuth
paBHOMEPHbIiA WOB. (TONT Takxe
NOMHUTb, YTO HaKMOH OCU
3NeKTpoAa B HanpasneHuu
(BapKN JOMKEH COCTaBNATH
npubnusutenbHo 20/30 rpagycos
(cm. puc. E).
B KoHue cBapku HeobxoAumo cnerka mopatb MeKTPOA Hasaj
OTHOCUTENbHO HanpaBieHnA (Bapky, 4ToObl (BapouHas BaHHOUKa
PaBHOMEPHOTO 3anonHNNach XUAKAM METaIoM, a 3aTeM pesko
MOAHATD NeKTPO/ BBEPX.
BHUMAHUE! ina ypanenusa ncnonb3oBaHHbIX
3NeKTPOAOB U MepemeljeHUs TONbKO YTO
CBapeHHbIX NpeAMeToB 06A3aTenbHO MCMONb-
30BaTh Wwunubl. Mocne BbinonHeHus cBapku He 3a6biBaTb
KNacTb iepiKaTenb 3NeKTPOA0B Ha U30NALMOHHYI0 NOAKNAAKY.
(Cnoii wnaka Heo6XoAUMO YAANUTb CO LLIBA TONbKO MOCIE OXTAX/AEHNA.
Ecnv npoponikaeTca cBapka He3akoHYEHHOr O LB, TO B MeCTe kacaHuA
INeKTPOA HeoOX0AUMO CHayana yAanuTb Coii Lunaka.
Mocne cBapKu y6enuTbea, 4T Aepxatenb 3MeKTPOAA OTCORANHEH OT
INeKTPoAa.

ahic
I T

=

u Tepmo3awura

B Cyuae CIMLIKOM UHTEHCUBHOI 1 ANUTENbHOI paboTbl BKMIoYaeTca
CUCTEMA 3aLLUTbI (BAPOYHOTO annapata. 06 aKTMBALMM TEPMO3ALLUTbI
CcurHanuaupyer xenTblii cetoanop (8) (puc.A).

BeHTunATOp CBapouHoro annapara NpoAo/KaeT paboTaTb, oxnaxzan
NeMeHTbI ynpaBnexus Lenu cBapki. Yepe3 Hekotopoe Bpems, B
3aBMCVMOCTM OT TeMMepaTypbl OKpyKatolleil Cpefbl, CBETOANOA
racHe. (Bapka MOXeT ObITb MPOAOMKeEHA.

B Bbi60p NOKpPbLITBIX3NEKTPOA0B

Bhl60p AnameTpa noKpbITOro 3ieKTpoja v ero Tuna Anda (eapuBaemoro
matepuana ABnAeTCA Hpe}BbIQaﬁHO BaXXHbIM NapameTpom Ana
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NPaBUIbHOTO BbIMOMHEHUA OMepaumMi CBapku. [uameTp InekTposa
CyLLeCTBeHHO BAMAET Ha GopMmy LuBa 1 ry6uHy npoBapa. YBenuyenue
[AnameTpa 3neKTpoza Npy NOCTOAHHOI CUne TOKa yMeHbLIAeT ry6uHy
NpoBapa M yBeNNYMBAET LINPUHY CBAPHOTO LUBA.

[InA cBapHbIX PaboT MOXHO MCMONb30BaTb MMEIOLNECS HA PbIHKE
TNOKPbITbIe 3NIeKTPOAbI Pa3nuuHbIX NpoussoguTeneii. He cnepyet
NpeBbILLaTb PeKOMEeHZYeMbIX 1 AONYCTUMbIX AUAMETPOB 3NEKTPOA0B
1 HeobXoAnMO NoA06paTh COOTBETCTBYIOLLVI AUAMETp IneKTpoda Ana
ONTVIMaNbHOTO BbINOMHEHMA GOPMbI CBAPHOTO LLIBA.

[InnHa 3neKTPpoAOB 3aBUCUT OT ANAMETPOB 3N1EKTPOAOB 1, K NPUMEpY,
COCTaBNACT: AIA INEKTPOAOB AUaMeTpoM 2,5 Mm: 250 - 300 - 350 mm, a
ANA3NeKTPOA0B AnameTpom 3,2 mm: 300 - 350 -400- 450 mm.
[lnameTp aneKTpoAa 3aBUCUT OT TONLLMHbI CBaPUBAEMOTO MaTepuana,
TUNA CBAPHOTO WBA U T.M.

CnenyeT TaKkxe NOMHUTD 0 MPaBUABbHOM BbIGOpe 060/104KH, T.€. 0 TUNe
3N1eKTPpoAa B COOTBETCTBUY C MapKOii MaTepuana, NpeAHa3HayeHHoro
NS CBAPKY, U TUNE BbINONHAEMOT0 CBAPHOO LLBA.

MMonHblii Habop CBOICTB NEKTPOLOB NMPUBOAUTCA B TEXHUYECKNX
XapaKkTepucTMKax, pa3paboTaHHbix M3roToBuUTenem. ITu
XapaKTepUCTUKM AAI0T BCIO MHOOPMALIMIO: MapKUPOBKY 3neKTpoAa, TUn
0601104KI1, NPUMEHeHVe NeKTPOAA, CBAPOYHbIE NO3ULMK, TUR U CUy
(BAPOYHOT0 TOKA B 3aBUCUMOCTIA OT AAMETPa NEKTPOAA, NONAPHOCTL
NOAKMIOUEHNA NEKTPOJa, OnepaLyun no Tepmuueckoil 06paboTke,
HeobXoZuMble Npu CBApKe, YUTOBUA CYLUKI M XDAHEHUA JNIEKTPOI0B.

B Bbi6op HennaBAWMXCAINEKTPOA0B

Hennasawueca anektpoabl Ana cBapku metopom TIG vawe Bcero
U3rOTOBAAIOTCA M3 UCTOrO BoNbdpama. BonbhpamoBbie nekTpozbl
MOrYT TaKxKe cofiepaTb AOMONHUTENbHbIE COCTABAAIOLLME, TaKie KaK
OKCUAbI TOPUA, NaHTaHa, UTUA UM LUPKOHNA. ITH AONONHUTENbHbIE
COCTaBNAILLMe, C OAAHOI CTOPOHbI, YBENNUNBAKT CTOAKOCTb SEKTpo/a
K BbICOKO/ TemnepaType SNeKTPUYECKoid Ayri, a ¢ Apyroi CTopoHbl
YMEHbLUAKOT U3HOC3NIEKTPOAA BO BpEMA CBAPKM.

cooTBeTcTBUN ¢ Hopmoil PN EN 26848 BonbdpamoBble 3nekTpobl
MOryTMeTb AaMeTpbl:
0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3- 10 MM 1 AnnHbI 50- 75 - 150
- 175 mm. [na cBapoyHoro annapata 42942 pekomeHpyloTca
3NeKTPO/bI AUAMETPOM, YKa3aHHbIM XKUPHbIM LPUPTOM.

XPAHEHUE U TEXHUYECKUA YXO:

(BapouHbIil annapaT OMKEeH XpaHUTbCA B HEAOCTYNHOM AnA AeTeit

MecTe, B UNCTOTE, MPeAOXPAHATbCA OT BAaru v Mbiau. YoloBua

XPaHEHNA ROMKHbI UCKNKYaTb BO3MOXHOCTb MeXaHUyeckux

MOBPEXAEHNI 1 BNMAHNA BPEAHBIX aTMOCOEPHDIX YCTOBMUIA.

m  TeKywue onepawuyu no TexHUYeckomy 06cnyuBaHmio
BHUMAHUE! Mpexpe yem npucrynutb K YUCTKe N
paGotam mo yxopy, cnefyet y6eputbca, uTo
YCTPOIACTBO OTKANIOYEHO 0T CeTU NUTaHuA.

[ina obecnevenna 6eonacHoit u 3pdekTUBHOA paboTbl, Kopmyc

YCTPOIACTBA 11 BEHTUNALIMOHHDIE LLENN OMKHbI ObITb CBOGOAHBIMU OT

MbINN 1 3arpA3HeHNii. PekomeHayeTca BLINOMHATL YUCTKY YCTPOACTBA

Cpa3y e noae KaXA0ro NPpUMeHeHNA.

BHeluHMe nnacTMaccoBble 3nemeHTbl MOryT ObiTb ouuLieHbl npu

MOMOLLY BNAXHOIA TKaHN 1 AenukaTHoro yuctawero cpeactsa. Hi B

KOEM CNYYAE He npumeHATb pacTBOpUTENeEil OHW MOTYT NOBPeAuTH

nnacTMaccoble yactin ycrtpoiictea. Heobxopumo cnepwTb, yTtobbl

BOBHYTPb YCTPOVICTBa He NoNana BoAa.



MocToAHHO NPOBEPATL TEXHUYECKOE COCTOAHME CBAPOYHOTO annapara;
(nepuTb 3a NCNPABHOCTbIO TOKOBBIX MPOBOZOB, He JOMYCKaTb KaKiX-
nmbo CnesioB MexaHueckinx nopexaeHuii. MpoBeputb cocToAHue
060ux fepxarteneil. lpoepuTb cocToAHe cunoBoro kabens. B cyuae
BbIABNIEHNA KaKWX-N160 HEUCNPABHOCTENA, YCTPaHUTb X.

Mpu nt060ii BO3MOXKHOCTM, 0COBEHHO N0 0KOHYaHMM PaboTbl, OUNLLATL
BO3/YX03a00PHUKN BEHTUNATOPA, OXNaXAAloWero cucrembl
(BAapOYHOrO annapata. JT! omepauuu fyulle BCEro BbIMOMHATH C
NOMOLLbI0 CKaToro BO3AyXa.

loanepxuBaTh B uMCToTe 062 AEPaTENA TOKOBLIX NPOBOAOB.

TPAHCIIOPTHPOBKA:

TpaHcnopTPOBaTb 1 XPaHNTb YCTPOIACTBO B OPUTMHANLHOI yNaKoBKe,
KOTOPaA 3alMLAeT OT MbiM U Menkux npeAmeto. 0cobeHHO
He00X0AMMO 3alUTUTL BEHTUNALNOHHBIE OTBepcTUA. Menkue
3MeMeHTbI, MonaBluMe BOBHYTPb Kopnmyca, MOryT noBpeauTh
YCTPOIACTBO.

3ALYUTA OKPYXAIOLEV CPERbI:
BHUMAHME: [lpedcmasnentsili cumeon o3xayaem
3anpeujerue pasmelerus Unob308aHHo20 060pydosa-
HuA émecme ¢ OpyeuMu omxodamu (3a 3mo 2po3um

Haka3aHue 8 8ude wmpacga). OnacHvle KOMNOHeHM®I,
umerwuecs 8 eKmpuyeckom U 31ekmpoHHOM 060pydosaHuu
0mpUYAamesTbHo 8IUAIOM HA OKpYXatoujyio (pedy U 300poBbe Yesosexad.
[lomaluHee X03ACTBO JOMKHO CMOCO6CTBOBATL BOCCTAHOBAEHMIO U
MOBTOPHOMY UCMONb30BaHMI0 (PELIMKNNPOBAHIIO) UCMONb30BAHHOTO
060pynoBanua. B MonbLue u B EBpone co3aaérea unu yxe cywiectyer
cucTema cbopa 1cnonb3oBaHHoro 06opyAoBaHUs, B pamKax KoTopoii
BCe MyHKTbl Mpojaxu B/y 060pyAoBaHuA 06A3aHbl MpUHUMATL
1cnonb3oBaHHoe 06opyaoBaHue. Kpome TOro, MMeKTCA MYHKTbI
npuémaB/y 060pyaioBaHuA.

TPOU3BOAUTENTb:

000 «[TPOOUKC»,

yn. MapbiBunbcka 34,
03-228 Bapwasa, M10/bLLIA

Hactoswee ycTpoiicTBO COOTBETCTBYET MOMbCKUM W €BpOMeiickim
(TaHAapTaM, a TaKKe YKa3aHAM N0 TeXHUKe Ge3onacHocTy.
BHUMAHUE! Bce pabomel no pemormy 00MXHbI 8bINONHAMbCA
KBAUPUYUPOBAHHLIM NEPCOHATIOM, € UCNO/b30BAHUEM OPUUHAbHbIX
3anacHelx yacmed.

PELUEHUE ITPOBJIEM:

B Qly4ae HenpaBuIbHOro ¢yHKLlI/IOHVIp0BaHMFI ychoﬁ(TBa, nepe/ OTNPaBKOIA CBAPOYHOrO annapata B CePBUCHDIN LiEHTP, HeobX0ANUMO NpoBepUTHL
CNMCOK OCHOBHDIX HEMCMPABHOCTEl 1 MOMbITATbCA YCTPaHUTb NX CAMOCTOATENBbHO.

MPOBNEMA BO3MOXHAA MPUYUHA PELUEHME TPOBNEMbI
/HpvkaTop nutaHua He roput, | LUHyp nutanus He nogkatoueH unn BCTaBiTh BITKY [A6Ke, MPOBEpbTE WHyp MTaHIA,
BEHTUNATOP He PaboTaeT, HeT Toka | MOBpex/eH.

Ha BbIXoJe.

B O3€eTKe OTCYTCTBYET (eTeBOE HaNpAXeHNe.

TlpoBepwTb HanpseHue B Po3eTKe Wi (paboTan Mt MpeaoXpaHuTeNb.

HevcnpasHblit BbiKIoyaTenb.

OT/aTb CBAPOYHbIii aNNAPAT B CEPBUCHbITA LIEHTP.

MHAMKaTOp NUTaHUA ropur,
BEHTUNATOP He pa60TaeT, HET TOKa
Ha BbIXoJe.

Hanpsxenue ceti oTanyaetca ot 230 B.

BcraBuTb BUNKY B po3eTky ¢ HanpaxeHunem 230 B ~ 50 Ty

YCTPOIACTBO MOXET HaXOAUTBCA B
aBapuiiHoM pexume.

BbIKntounTh yCTPOIACTBO Ha 2-3 MIHYTbI, @ 3aTeM CHOBA BK/IKOUUTD.

VIHpmkartop (cBeToavon)
TepMO3aLUMTbI HE FOPUT, HET ToKa
Ha BbIXoge.

I'IospemueHbl WK NA0Xo NoAKMoYEHbI OAUH
N1 06a TOKOBbIX npoBOAa: Aepxartena
JN1eKTPoAa I KOHTaKToAEpXaTeNA.

MpoBeputb 06 NPoBoAA U UX NOAKAIOUEHME. 3aTAHYTb
NPaBUALHO MW NPU HEOOXOAMMOCTY 3aMEHUTb HOBBIMM.

VIHaukatop (cBeTogmon) Tepmo-
3aLWWTbI FOPHT, HET TOK Ha BbIXOAE.

(paﬁoTana Cucrema Tepmo3salluTbl

[1aTb YCTPOICTBY OCTBITH 1 NOBTOPUTH MOMbITKY.

J.'lyra He 3aXuraerca

HenpaBunbHblil KOHTAKT KNeMMbl
BO3BPATHOr0 NPOBOAA

VicnpaBuTb KOHTAKT Knemmbl

[lyra CIMLIKOM ANMHHAA 1
HeperynapHas

(BapOUHbIil TOK CIMLLIKOM BbICOKMIA

YMeHbLINTb CBAPOYHbIA TOK

[lyra cwKom KopoTkas

(BapOYHbIiA TOK CINLUKOM HU3KII

YBennuuTb CBApOUHbIN TOK

HeyuosneTBopMTeanoe KayecTBo
(BapHOro LwBa.

HECOOTBQT(TBleLI.lMe Wnu nnoxoro kayectea
ncnonb3oBaHHble mMaTepuanbl uiun
pacxoaHble Yactn.

3ameHnTb pacxofHble Yactun. 3ameHuTb (BapOyHyto NPOBONIOKY
unm 6annoH C ra3om Ha COOTBETCTBYHOLLME MaTepUanbl uan
6onee BbICOKOr0 KauecTa.

3alLWTHbIi ra3 NOCTYNAET C HEA0CTaTOYHON
UHTEHCVBHOCTbIO.

MpoBepUTb LWNAH N0AAYY ra3a, NonpaByTb COBAUHEHHE WAaHra
CMyGTamK, a TaKxKe COCTOAHME ObICTPOCHEMHBIX COBAMHEHNIA.
MpoBepuTb 6anoHHbIi peaykTop.

PROFIX - 310 NOCTOAHHOrO CBOWX U3/eNNiA, NO3TOMY KOMNAHMA COXPaHAeT 3a co6oil NpaBo M3MeHeHus
w3penus 6e3 np B UHCTPYKUWM, " moryt
Hac NPOOUKC».
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|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 smiigio arba mechaniniy
suzeidimy, darbo su suvirinimo aparatu metu visuomet bitina
laikytis pagrindiniy darbo saugos taisykliy.
I$saugokiteinstrukcija, nes galibitireikalinga véliau.

1. BENDROSI0S SAUGAUS NAUDOJIMO TAISYKLES:

1. Sios jrangos negali naudoti fizine, jutimine arba psichine negalia
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

priziarint.

2.

Eﬁ alkoholio, vaisty arba narkotiniy medziagy

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

3. Darbo vietoje turi bati Svaru, tvarkinga bei geras apvietimas.
Netvarka bei netinkamas darbo vietos apivietimas gali bati
nelaimingy atsitikimy priezastimi.

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

gm jrengta iStraukiamoji ventiliacija. Nevykdykite

—J suvirinimo darby uidarose patalpose. Suvirinimo
metu isskiriami kenksmingi garai ir sveikatai pavojingos dujos. Siais
garais ir dujomis nekvépuokite. Saugantis apsinuodijimo, batina
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 nuling faze
turintjelektros 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. Visi dujinés instaliacijos elementai — balionas, Zama, jungtys,
reduktorius — turi bati geros techninés baklés. DEMESIO! BALIONAS
GALI SPROGTI! Naudokite tik patvirtinimg turincius balionus su
tinkamai veikianciu reduktoriumi. Balionus laikykite ir gabenkite tik
vertikalioje padétyje. Saugokite balionus nuo karsty Silumos altiniy
irmechaniniy pazeidimy; saugokite, kad jie nenugridity.

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

10. Sialés valymo metu nesiokite apsauginius akinius.

DEMESIO! Reakcijos greitis gali sumazéti dél
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11. Nevirinkite pavirsiy, kurie buvo nuvalyti chloro turinciais tirpikliais
arba nudaZyti bei purvu, tepalais arba galvanizuotomis
medziagomis uztersty pavirsiy.

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

13. Bet kokie suvirinimo darbai draudziami konteineriuose, talpose,
vamzdZiuose, kuriuose yra (buvo) laikomos skystos arba dujinés
biisenos degios medziagos. Pries suvirinima tokios talpos turi bt
i$skalautos tam, kad bity pasalintos degios medziagos.

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

15. 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 biti netoli esancioje, gerai matomoje ir
lengvai pasiekiamoje vietoje.

16. Suvirinimo darby vieta turi biti atskirta apsauginiu ekranu.

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

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

19. Darbo metu nelieskite jzeminty daliy, pvz., radiatoriy, vandens
Zarny, Saldikliyirpan.

20. Suvirinimo darby metu suvirinimo kabeliy arba Zarny nekabinkite
antpeciyar keliy arbatiesiogiai ant kity kino daliy.

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

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

23. Pried prijungdami kabelius arba prie$ kitus prieZiiros arba remonto
darbus, kistuka visuometistraukite s elektros lizdo.

24. Neardykite jrenginio korpuso.

25. Pries kiekviena jrenginio jjungima patikrinkite dangciy ir visy darbo
saugos elementy bikle. Jeigu jie yra sugadinti, jrangos nenaudokite,
osugadintas dalis pakeiskite.

26. Elektros maitinimo laid arba (jeigu naudojamas) ilgiklj saugokite
nuo per aukstos temperatiros, tepaly bei astriy briauny.
Nenaudokite susisukusioilgiklio.

27. ligiklis turi garantuoti patogy jrangos naudojima, o per ilgas laidas
negalitrukdyti dirbti su suvirinimo aparatu.

28. Norédami istraukti kistuka i$ elektros lizdo, netraukite uz elektros
maitinimo laido.

29.Prie$ pradédami suvirinimo darbus, apdirbama elementa
pritvirtinkite verZtuvais arba spaustuvais.

30. Suvirintojas turi bati tokioje padétyje, kuri neleisty jam nugridti. Jis
turi stovéti tvirtai.



31.Batina garantuoti tinkamg elektrodo, suvirinamojo elemento bei
netoli esanciy metaliniy daikty izoliacija. Tuo tikslu dévékite
specialias pirstines ir apsaugine apranga, naudokite izoliacinius
apdangalus arba kilimélius, nediokite aukstus izoliuojancius batus.

32. Prie$ pirmajj suvirinimo aparato prijungima patikrinkite, ar elektros
maitinimo jtampa atitinka nurodytaja jrangos duomeny ploksteléje.
Elektros maitinimo lizde turi biti apsauginis gnybtas.

33. Suvirinimo jranga sukuria auksta jtampa. |junge jranga j elektros
tinkla, nelieskite suvirinimo rankenos ir prijungtos suvirinamosios
medZiagos. Visi suvirinimo srovés grandine sudarantys elementai
gali sukelti elektros smiigj, todél jy nelieskite neuzdengta ranka arba
per drégna arba supléSyta apsaugine apranga. Draudziama dirbti ant
drégno pavirSiaus arba naudoti sugadintus suvirinimo kabelius.

34, SUVIRINAMOSIOS MEDZIAGOS GALI NUDEGINTI. Niekuomet
nelieskite suvirinamyjy elementy neapsaugotomis kiino dalimis.
LieCiant arba pernesant suvirinamasias medziagas, visuomet
dévekite suvirintojo pirStines irnaudokite reples.

35. LANKO SKLEIDZIAMI SPINDULIAI GALI NUDEGINTI. Neapsaugotomis

akimis tiesiogiai neZiarékite j suvirinimo lanka. Visuomet dévékite

suvirintojo kauke arba atitinkamq filtra turintj veido skydelj.

Neuzdengtas kiino dalis saugokite i$ nedegaus audinio pagaminta

atitinkama apsaugine apranga. Netoli esanius pasalinius asmenis

saugokite nedegiais, spinduliavima sugerianciais ekranais.

Nepalikite be prieZiiiros j elektros tinklg jjungtos jrangos. Kiekvieng

karta pabaige darba, batinaiiStraukite kiStuka is elektros tinklo.

37. DEMESIO! Suvirinimo procesas bei suvirinimo
@ kabeliais tekanti elektros srové sukuria

elektromagnetinj lauka, kuris gali trikdyti Sirdies
stimuliatoriy bei netoli esaniy elektros prietaisy darba. Prie$
ateidami j suvirinimo darby zong, 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.

38. DEMESIO! Jrangoje yra elektroniniai elementai. Netoli suvirinimo
aparato atliekamy $lifavimo arba metalo pjovimo darby metu
metalo dalelémis gali biti uzterstas jrangos vidus. Tai gali sugadinti
jrengin.

Cianurodyty gedimy garantijaneapima!
Jeigu suvirinimo darbai turi bati atliekami tokioje aplinkoje,
jrenginiovidy batina iSvalyti, perpuciantjj suspaustu oru.
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IRANGOS PASKIRTIS IR KONSTRUKCIJA :

Inverterinis suvirinimo aparatas 42942 yra pazangios technologijos
gaminys, skirtas:

— suvirinimui nelydZiuoju elektrodu inertiniy dujy (argono (Ar), helio
(He) aplinkojeTIG (ang., Tungsten Inert Gas") biidu;

— lankiniam suvirinimui glaistytuoju elektrodu MMA (ang. ,Manual
Metal Arc Welding") budu.

Tainaujotipojranga, sukuriantibiting elektros lauko verte, panaudojant
elektronines sistemas. Sie jrenginiai yra nedideli, nesunkis, lengvai
pernesami. Jie patogs, o jrangos panaudojimo spektras yra labai platus.
Be to, Sie suvirinimo aparatai pasizymi labai gera suvirinimo kokybe.
Inverterinis suvirinimo aparatas 42942 skirtas rankiniam suvirinimui
glaistytaisiais elektrodais. Juo galima suvirinti tokias medziagas kaip

legiruotasis ir konstrukcinis plienas bei geleZis. Dirbant su Siuo aparatu,
galima naudoti nuo 1,6 mm iki 4 mm skersmens elektrodus,
priklausomai nuo pasirinktos suvirinimo srovés, suvirinimo aparatu
atliekamos operacijos tipo ir vartotojo poreikiy. Siuo jrenginiu taip pat
galima nelydZiaisiais elektrodais inertiniy dujy aplinkoje suvirinti
spalvotuosius metalus ir plonesnius elementus, gaunant kokybiskesne
sidle. Suvirinimo aparatas yra pritaikytas 230V ~, 50/60 Hz (vienfazei)
elektros srovei.

Jrenginys turi biti naudojamas, laikantis 2000.04.27 Ukio ministro
jsakymo dél suvirinimo darby saugos ir darbo higienos (OL, Nr. 40, 470
d).

DEMESIO! Nenaudokite jrangos ne pagal paskirtj. Tokiu atveju
garantija nustoja galioti, o gamintojas neatsako uz dél to
atsiradusia Zala.

Sig jranga 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 Zalas 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;

- qgaisro;

- elektrossmugio;

- neigiamojo elektromagnetiniolauko poveikio suvirintojo sveikatai.

m Komplektavimas

Inverterinis suvirinimo aparatas - 1 vnt.

1,2 m masés kabelis su gnybtu - 1 vnt.

1,8 m suvirinimo kabelis su glaistytojo elektrodo laikikliu suvirinimui
MMAbidu -Tvnt.

3 mdujy Zarna su nelydziojo elektrodo laikikliu suvirinimui TIG budu -
Tvnt.

Keraminiaiantgaliai>5,6,7 -3vnt.

Fiksavimomovos -3vnt.(1.6mm,2.0mm, 2.4mm)

Nelydusis elektrodas 1.6x150mm-1vnt.

Prispaudzianciojijuosta - vnt.

Naudojimo instrukcija - 1 vnt.

Garantinis lapas - 1 vnt.

W Prietaiso dalis (Zidrékitepav. A):
Prietaiso daliy numeracija atitinka grafinéms piesiniams 2 puslapyje
naudojimo instrukcijos:

. Elektros laido lizdas ( -)

TIG suvirinimo degiklio valdymo lizdas
Inertiniy dujy tiekimo (iSvesties) jungtis
Elektros laido lizdas (+)

MMA/PTIG/TIG darbo rezimy jungiklis
Ekranas

Elektros maitinimo signalizacija (Zalia)

. Siluminés apsaugos signalizacija (geltona)
Impulsy daznio valdymo rankenélé

10. Suvirinimo srovés valdymo rankenélé
11.Rankena transportavimui

12. Elektros maitinimo laidas
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13. Jungiklis

14. Inertiniy dujy tiekimo (jvesties) jungtis

15. Dujy Zarna su nelydzZiojo elektrodo laikikliu

16. Masés kabelis su gnybtu

17. Suvirinimo kabelis su glaistytojo elektrodo laikikliu

Techniniai duomenys bei darbo tipa apibidinantys simboliai pateikti
suvirinimo aparato virdutiniame arba apatiniame skydelyje. Jy reikimés
yratokios:
42942 —suvirinimo aparato modelis;
NO —serijos numeris;

— Vienfazis daznio keitiklis - Dviejy apvijy
transformatorius - Lygintuvas;
EN 60974-1 - Suvirinimo energijos 3altinio lankiniam suvirinimui ir
panasiems procesams gamyba ir naudojimo sauga lie¢iantis standartas;
— Rankinio suvirinimo nelydZiuoju elektrodu inertiniy dujy
aplinkoje simbolis;

— Rankinio lankinio suvirinimo glaistytuoju vieliniu elektrodu
— simbolis;
=== —Nuolatinés srovés simbolis;
Uo —Nominaliojijtampa be apkrovos;
X(%) —Darbo daznio koeficientas;
I2(a)—Nominalioji suvirinimo srové (amperais);
Uz2(v) - Lanko sroveé (voltais);

—Vienfazé tinklojungtis;
U1 —Elektros maitinimas;
I1max — Maks. srové pirminéje grandinéje;
11 eff —Maks. efektyvi srové pirminéje grandinéje;
1P21S-Korpuso apsaugos klasé;
H-Transformatoriaus izoliacijos klaseé;

PARENGIMAS DARBUI:

DANE TECHNICZNE:
Elektros maitinimo jtampa (vienfazé) 230V
Elektros maitinimo daZnis 50/60 Hz
Nominalioji jeinancioji srové 36A
Nominalioji jeinancioji galia 8KkVA
Napiecie bez ohciazenia 60V
Nominalioji darhiné jtampa 18V
Suvirinimo srovés reguliavimo diapazonas 10-200A
Tinkamas nelydZiojo elektrodo skersmuo 1.6,2,24mm
Maks. nelydZiojo elektrodo ilgis 170 mm
Glaistytojo elektrodo skersmuo 1.6-4mm
Nominalusis darbo ciklas 60%-200A
Suvirinimo srové (10 min/ 60 %) 200A o
Nasumas (n) 85%
Galios koeficientas (Cos) 0.89
Prietaiso klasé |
Apsaugos klasé 1P21S
lzoliacijos klasé H
Vésinimo tipas Ventiliatorius
Matmenys (mm) 423x152x273
Masé 71kg

Darbo ciklas remiasi procentiniu 10 minuiy padalijimu j laika, kurio
metu jrenginys gali suvirinti, iSlaikant nominaliaja suvirinimo srovés
verte ir nenutraukiant jrangos darbo. Atsizvelgiant j jrenginio duomeny
lenteléje nurodyta srovés verte, nurodomas darbo daznio koeficientas
X%. Sis koeficientas rodo, koks laiko tarpas 10 minuciy laikotarpiu yra
skirtas iStisiniam darbui. Pvz., X = 60 % reiskia, kad esant apibréztam
srovés stiprumui (200 A) per 10 minuciy darbo cikla 6 minutés bus skirtos
iStisiniam darbui, o 4 minutés poilsiui. Darbo ciklo verté X =100%
reiskia, kad jrenginys gali dirbti istisai, be pertraukos.

Nepamirskite, kad nesilaikydami cia nurodyty taisykliy, galite
visiSkai sugadintijranga.

u Tabliczkaznamionowa

42942

Z | —

NO.

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V— 200A/18V
MMA: 10A/20.4V— 180A/27.2V

X = OMMA TI(13 OMMA
7 Uo=60V T2A)_| 200 | 180 [ 155] 140
Uzv) | 18 _|27.2[16.2] 256
D=D= | U=230V | 11max = 36 A |I1eﬁ=27,8A
1~ 50/60Hz.
P21s | H |
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DEMESIO! Visus suvirinimo aparato montavimo ir

A prijungimo prie elektros tinklo darbus atlikite,
iSjunge elektros maitinima.

Jrenginj prie elektros tinklo privalo prijungti kvalifikuotas

elektrikas.

Suvirinimo aparatas gali biiti naudojamas tokiomis salygomis:

— orotemperatdra:nuo-10°Ciki+40°C;

— orodrégmé:iki80 %, esant 20°C.

Pastatykite jrenginj ant lygaus horizontalaus ir pakankamai stipraus

pagrindo tam, kad suvirinimo aparatas nenuslinkty ir nenugriaty.

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

medzZiagy (ne mazesniunei 0,5 m. atstumu nuo kity daikty).

Pries pradédami dirbti su suvirinimo aparatu, patikrinkite elektros

maitinimo laido, suvirinimo kabelio, elektrodo laikiklio ir medziagos

gnybto techning bikle. 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 vienaskito.

m Prijungimas prie elektros tinklo

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



2. Patikrinkite, ar jungiklis (13) néra jjungtas. jungus kistuka j elektros
lizda, kuomet pagrindinis jungiklis yra jjungtas, gali jvykti rimta
avarija.

3. Jeigu reikia, naudokite nominaliai apkrovai pritaikyt ir apsauginj
laidg turintj ilgiklj. Elektros laidg istieskite taip, kad darbo metu jis
nebity perpjautas, perdegintas arba sulydytas. Nenaudokite
sugadinto ilgiklio. Jis turi bati kuo trumpesnis. Norédami iStraukti
kistuka i3 elektros lizdo, netraukite uz elektros maitinimo laido.

4. Suvirinimo aparatg jjunkite j elektros tinkla, turintj nulinj laida ir
izeminima. Nejunkite ir nenaudokite jrenginio, jeigu elektros
tinklas neturiapsauginio laido.

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

| Suvirinimo kabeliy prijungimas (TIG suvirinimas)

Sumontuokite nelydZiojo elektrodo suvirinimo kabelj. NelydZiojo
elektrodo laikiklj sudaro keli elementai: keraminis antgalis, suvirinimo
mova, elektroda prispaudziancioji mova, ilgasis galinis elektrodo
laikiklio gaubtelis bei trumpasis elektrodo laikiklio gaubtelis (Zr. B pav.).

B @
P 1. Keraminis antgalis
2, Suvirinimo mova
—6 3. Ziedas
H— 5 4. Laikiklis
A = 5. Elektroda prispaudziancioji mova
! 6. Nelydusis elektrodas
3—S
7. Trumpasis gaubtelis
—2 8. llgasis gaubtelis
D_1

Atsukite elektrodo laikiklio trumpajj gaubtelj (7). IStraukite elektroda
prispaudzianciaja mova (5). Pritaikykite prispaudzianciosios movos
skersmenj (dydis nurodytas ant movos) prie pasirinkto elektrodo
skersmens. |kiskite elektroda (6) j mova, o po to jstatykite mova su
elektrodu j laikiklj. I3 pakuotés iSimkite ilgajj gaubtelj (8) ir prisukite prie
laikiklio. Atkreipkite démesj, kad elektrodas iSlysty is laikiklio apie 5 mm.
Rekomenduojama prie$ naudojima elektroda pagalasti. Tai pagerins
elektrodoilgaamziskuma, elektros lanko ir suvirinimo proceso kokybe.
Sumontuoty dujy Zarng (15) prijunkite prie suvirinimo aparato,
prisukdami ja prie inertiniy dujy tiekimo (iSvesties) jungties (3), o
voztuvo (kitas plonas kabelis) kistuka jkiskite j valdymo lizda (2) bei
prisukite gaubtelj.

Pagal C paveiksla prie suvirinimo aparato prijunkite suvirinimo kabelj su
nelydziojo elektrodo laikikliu bei masés kabelj (16) su medziagos
gnybtu, (kabelj su elektrodo laikikliu prijunkite prie neigiamojo ,-
poliaus, o masés kabelj su gnybtu prie teigiamojo ,+" poliaus).
DEMESIO! Kabelius prijungus atvirkséiai, volframo elektrodas
lydosilabaigreitaiirsuvirinimas yranejmanomas.

JkiSkite kiStuka j elektros tinkla (jungiklis turi bati iSjungimo padétyje),
gnybta prispauskite prie suvirinimui skirtos medziagos.
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Uzpakalinéje suvirinimo aparato dalyje prijunkite dujy baliong (su
argonu arba heliu). DEMESIO: Dujyy balionas, reduktorius ir sléginé dujy
Zarnapriesuvirinimo aparato nepridedami.

Norédami prijungti balion, prisukite dujy tiekimo Zarng prie inertiniy
dujy tiekimo jungties (14) (uzpakalinéje suvirinimo aparato puséje) ir
prispauskite prispaudZianciaja juosta. Ant baliono reduktoriaus
nustatykite norima inertiniy dujy slégj, remdamiesi manometro rodoma
verte. Suvirinimo aparato valdymo skydelyje esantj darbo rezimo jungiklj
(5) nustatykite virutinéje padétyje, pazymétoje ,DC TIG" suvirinimo
biido Zenklu. Jjunkite suvirinimo aparatg.

Suvirinimo aparatu taip pat galima suvirinti, panaudojant impulsus, t.y.
cikliskai besikartojanciais suvirinimo srovés impulsais tiekti suvirinimo
lanko Siluma. Tuomet naudojamas neigiamas poliskumas, o pagrindiné
srové sudaro 10-15 % impulsinés srovés. Suvirinimas nuolatine
impulsine srove naudojamas 0,1-3mm storio folijos ir skardos
suvirinimui (geri rezultatai gaunami, suvirinant mazai legiruotg ir
legiruotajj pliena).

Norédami suvirinti impulsine srove, perjunkite darbo rezimo jungiklj (5)
i$ pastoviosios srovés, DCTIG" jimpulsinés srovés,PTIG” padét;.

m Suvirinimo kabeliy prijungimas (MMA suvirinimas)

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
(16) jjunkitejlizda (1), turintj neigiamajj (,—") poliy, o elektrodo laikiklio
kabelj (17) jjunkite j lizdg (2), turintj teigiamajj (,+") poliy.
Nepamirskite, kad tai yra bendra taisyklé. Kai kuriems elektrodams gali
biti reikalinga atvirkstiné poliy padétis suvirinimo metu. Geri suvirinimo
elektrody gamintojai ant savo gaminiy pakuociy visuomet nurodo
reikalavimus suvirinimo poliams ir suvirinimo srovei.

SUVIRINIMO PROCESOAPRASYMAS:

| Suvirinimas nelydZiuoju elektrodu (TIG)

Suvirinant Siuo biidu, naudojami nelydieji volframo elektrodai, o
suvirimo procesas atliekamas inertiniy dujy (pvz., argono arba helio)
aplinkoje. Silumos 3altiniu Siuo atveju yra elektros lankas, degantis tarp
laikiklyje esancio nelydziojo elektrodo ir suvirinamosios medziagos. I
dujy baliono j elektrodo laikiklj tiekiamy dujy (argono arba helio) srové
patenka j elektros lanko zong ir saugo elektrodo antgalj bei ilydyto
metalo vonele nuo ore esancio deguonies ir azoto. Prie suvirinimo
aparato draudZiama prijungti degias arba sprogstamas dujas. Suvirinant
Siuo bidu, galima rankiniu badu tiekti risanciaja medziaga (strypa) arba



virinti be jos. Atkreipkite démesj j tai, kad suvirinant TIG budu, butina
dirbti uzdarose patalpose, kadangi i$ baliono j suvirinimo zona tiekiamy
dujy danga yra labai jautri oro giisiams. DraudZiama virinti skersvéjyje.
Sis suvirinimo bdas yra mazdaug 2 kartus létesnis nei MMA, tadiau
sidlés kokybé yra daug geresné. TIG budu galima suvirinti plonus
elementus (nuo Tmmstorio), 0 to negalima padaryti, panaudojant MMA
buda.

Norint suvirinti labai plonas medziagas, nerudijantjjj plieng ir
spalvotuosius metalus, tokius kaip varis ir jo lydiniai (pvz., Zalvaris),
rekomenduojama naudoti impulsine srove (PTIG). Tai reiskia, kad srové
yra nuolating, taciau cikliskai nustatytu dazniu nutraukiama. Kaip
galima pastebéti is pavadinimo, srové kyla ir krenta nustatytu dazniu. Sis
budas visy pirma naudojamas automatiniuose orbitiniuose suvirinimo
aparatuose, taciau gali buti naudojamas ir suvirinant rankiniu bdu.
Tuomet lydancioji medziaga neperkaista (priesingai nei naudojant TIG
buda), todél suvirinama greiciau, sumazéja nepavykusio jsiskverbimo
rizika, o patisialé yrasiauresné ir grazesné.

Impulsine srove galima suvirinti neradijantjjj plieng ir spalvotuosius
metalus, iskirus lengvuosius lydinius (aliuminio, magnio), kuriems
batina kintamoji srové. Virinant tradiciniu TIG bidu (nuolatine
neimpulsine srove), vis3 laika teka tokia pati srové, pvz., 90 A. Impulsinés
srovés atveju srovés stiprumas kinta nuo maziausios lanko islaikymui
bitinos vertés iki suvirintojo pasirinktos vertés, o srovés kryptis islieka
tokia pati. Toks suvirinimo biidas ne i$ karto pavyksta. Cia bitina patirtis,
taciau sumazéja suvirinamosios medziagos perkaitimo rizika, o plonos ir
labai plonos skardos atveju taip pat sumazéja ir atsitiktinio perdeginimo
tikimybe.

Impuls3 galima regulivoti rankenéle (9). Kuo didesnis daznis, tuo
elektros laukas yra kompaktiskesnis ir stabilesnis, todél net ir virinant
plonus elementus mazo stiprumo srove galima gauti geros kokybés
sidles.

W Suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

Lankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu taip pat vadinamas MMA
biidu. Tai yra seniausias ir universaliausias lankinio suvirinimo bidas.
Virinant Siuo badu 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
laseliai per lanka pernesami j tekancig suvirinimo vonele, o atvéses
suvirinamasis metalas sukuria sidle. Elektrodui lydantis, suvirintojas
priartina jj prie suvirinamojo elemento taip, kad baty islaikomas
pastovaus ilgio lankas, ir tuo paciu stumia besilydantj elektrodo gala
iSilgai suvirinimo linijos. Besilydantis elektrodo glaistas isskiria dujas,
kurios saugo skysta metal nuo atmosferos poveikio, o po to stingsta ir
suvirinimo vonelés pavirsiuje sudaro $laka, saugantj stingstantj siléje
metala nuo atmosferos poveikio. Pakélus elektrodg nuo suvirinamojo
elemento, elektros lankas nutraukiamas ir suvirinimo procesas
sustabdomas. Uzvirinus vien sitlés sluoksnj, Slaka reikia pasalinti
plaktuku. Nevirinkite naujo sluoksnio ant nenuvalyto pavirsiaus.
Pagrindiniai suvirinimo parametrai: suvirinimo srovés stiprumas (jj
suvirintojas requliuoja suvirinimo srovés stiprumo reguliavimo
rankenéle (10)), elektros lanko jtampa (ja suvirintojas reguliuoja,
pasirinkdamas atstuma tarp elektrodo ir medzZiagos), suvirinimo greitis
(ji suvirintojas reguliuoja, stumdamas elektroda greiciau arba léciau),
elektrodo skersmuoirjo padétis jungties atzvilgiu.

Dél Siy priezasciy suvirinimo procesas priklauso nuo suvirintojo Ziniy,

patirties ir jgudZiy. MaZiau patyrusiems suvirintojams patariama atlikti
bandomajj suvirinimg ant nereikalingy medzZiagos gabaliuky. Pries
pradédami suvirinimo darbus, batinai atlikite visus auk$¢iau nurodytus
veiksmus. Ypatinga démesj atkreipkite j visus su darbo sauga, darbo
vietos paruosimu, suvirinimui skirtos medziagos nuvalymu ir jrenginio
paruosimu darbui susijusius elementus.

DARBAS:

Prie$ pradédami darba, butinai atlikite visus aukS¢iau nurodytus

veiksmus. Ypatinga démesj atkreipkite j visus su darbo sauga, darbo

vietos paruosimu, suvirinimui skirtos medziagos nuvalymu ir jrenginio
paruosimu darbui susijusius elementus.

| Medziagos suvirinimui paruosimas

Suvirinimui skirt3 medziaga nuvalykite sidlés ir medZiagos gnybto

tvirtinimo vietoje. Rudis, dazus, laka ir panasius neSvarumus nuvalykite

vieliniu Sepeciu, Sveiciamuoju popieriumi arba nuriebalindami cheminiu
badu. Rankiniam suvirinimui skirtus elementus nuvalykite mazdaug
25mmopplotyje.

Visus medziagos nevarumus pasalinkite, kadangi suvirinimo metu jie

iSskiria didelj dujy ir oksidy kiekj bei sumazina siilés patvaruma.

m Suvirinimas nelydZiuoju elektrodu (TIG)

1. Paruoskite dujy zarng (15) su elektrodo laikikliu, montuodami ja
pagal aukiciau pateikta instrukcija.

2. Prie suvirinimo aparato prijunkite dujy Zarna (15) ir masés kabelj su

gnybtu(16).

. Priesuvirinimo aparato prijunkite baliona suinertinémis dujomis.

. |kiskite kistuka j elektros tinkla (jungiklis (13) turi biti iSjungtas).

. Masés kabelio gnybtu suspauskite suvirinimui skirta medziaga.

. Atsizvelgiant j suvirinimo tipa, nustatykite darbo rezimo jungiklj,DC

TIG" arba, PTIG" padétyje.

7. ljunkite suvirinimo aparata ir suvirinimo srovés reguliavimo
rankenéle (10) nustatykite norima suvirinimo srove.

8. Nuspauskite elektros voztuvo svirtj, esania nelydziojo elektrodo
laikiklio rankenoje, j suvirinimo zong pradédami tiekti dujas. Po 2-3
sekundziy uzdekite lanka, priartindami elektroda prie suvirinimo
zonos ir pakeldami jj taip, kad galétuméte iSlaikyti lanka. Lankas
visuomet turi biiti uzdegamas planuojamos siiilés zonoje. Operacija
atlikite surisanciaja medziaga arba be jos.

o v & W

| Suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

1. Laikydamiesi elektrodo gamintojo nurodyto poliskumo, prie
suvirinimo aparato prijunkite suvirinimo kabelius (16) ir (17).

2. Atidaryta elektrodo daljjstatykite  elektrodo laikiklio gnybta (17).

3. Maséskabelio gnybtu (16) suspauskite suvirinamaja medziaga (zr. D
pav.).




DEMESIO! Atkreipkite ypatingq démesj tai, kad sqlytis su suvirinamuoju
objektu bity tinkamas. Jo pavirsius negali biti lakuotas, suridijes arba
nemetalinis.

4. Darborezimojungiklj (5) nustatykite apatinéje, MMA” padétyje.

5. Jungikliv (13) jjunkite suvirinimo aparaty ir nustatykite srovés
stiprumg rankenéle (10), atsizvelgdami j naudojamo elektrodo
skersmenj

5. Ant veido uzdéje suvirintojo kauke, elektrodu patrinkite suvirinamaja
medziaga, tarsi norétuméte uzdegti degtuka. Tai yra teisingas
elektros lanko uzdegimo biidas. Lankas visuomet turi biti uzdegamas
basimos idlés vietoje.

DEMESIO! Elektrodu nedauzykite suvirinamosios

A medziagos, kadangi tai gali sugadinti jos glaista, o

elektroslankas gali sunkiau uzsidegti.

6. 15 kart po lanko uzdegimo

rekomenduojama iSlaikyti tokj

atstumg nuo sidlés, kuris bty
lygus elektrodo skersmeniui.
Suvirinimo proceso metu reikia
visg laika iSlaikyti tokj patj
atstuma tarp sidlés ir elektrodo
galo. Tuomet suvirinimas bus

ahic
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tolygus. Nepamirskite, kad
elektrodo asies nuolydis silés kryptimi turi biti mazdaug 20/30 (zr. E
pav.).

. Baigdami suvirinima, Siek tiek patraukite elektrodg atgal priesinga
suvirinimui kryptimi tam, kad suvirinimo vonelé tolygiai uZsipildyty
i8lydytu metalu, o poto greitai pakelkite elektroda aukstyn.

DEMESIO! Panaudoty elektrody 3alinimui ir kg tik
A suvirinty daikty perneSimui visada naudokite
reples. Nepamirskite, kad baigus suvirinima,
elektrodo laikiklis turi buti padétas antizoliacinio padéklo.
Slakosluoksnj nuosiilés alinkite, tik jai atvésus.
Jeigu ant nebaigtos siiilés 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
apsaugoslemputé (8) (Apav.).

Suvirinimo aparato ventiliatorius veiks toliau, vésindamas suvirinimo
grandine valdancius elementus. Praéjus kuriam laikui, priklausomai nuo
aplinkos temperatiiros, diodiné lemputé uzges. Tuomet suvirinimo
darbus bus galima testi toliau.

m Glaistytojo elektrodoisrinkimas

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 viryti rekomenduojamo ir
leidziamo elektrody skersmens; tinkama elektrodo skersmenj bitina
pritaikyti tam, kad sialés forma baty optimali.
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Elektrodo ilgis priklauso nuo elektrodo skersmens: 2,5 mm skersmens
elektrody ilgis gali bati 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 tipg pritaikyti
suvirinimui skirtai medZiagaiir silés 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 procediros, elektrody dZiovinimoir laikymo salygos.

u Nelydziojo elektrodo iSrinkimas

Nelydieji elektrodai suvirinimui TIG bidu daZniausiai gaminami i
grynojo volframo. Volframo elektroduose gali bati papildomy priedy,
tokiy kaip torio, lantano, licio arba cirkonio oksidy. Sie priedai padidina
elektrodo atsparuma aukstai elektros lanko temperatirai ir sumazina jo
sgnaudas suvirinimo metu.

Pagal PN EN 26848 standarta volframo elektrodai gali biti tokio
skersmens:
0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3- 10mm. Jyilgis gali siekti 50
- 75- 150 - 175 mm. Suvirinimo aparatui 42942 rekomenduojamas
ryskesniu Sriftu nurodytas skersmuo.

LAIKYMAS IR PRIEZIURA:

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

| Priezidrosdarbai

DEMESIO!
A Pries valant jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra
iSjungtasis elektros maitinimolizdo.
Prietaiso korpusas ir ventiliacinés angos turi biiti Svarios, negali jose buti
dulkiy arba kity neSvarumy. Rekomenduojama valyti prietaisa po
kiekvieno naudojimo.
Plastikines dalis valykite mink3tu, drégnu skuduru. Nenaudokite jokiy
valymo priemoniy, tirpikliy, nes jie gali apgadinti plastikines dalis. |
prietaiso vidy negali patekti vanduo.
Kiekvieng karta patikrinkite suvirinimo aparato techning bukle.
Patikrinkite, ar suvirinimo kabeliai veikia tinkamai, ar juose néra kokiy
nors mechaniniy pazeidimy. Patikrinkite abiejy laikikliy bikle.
Patikrinkite elektros maitinimo laido bukle. Pasalinkite pastebétus
defektus.
Esant progai, o ypa¢ pabaigus suvirinimo darbus, isvalykite jrenginj
vésinantio ventiliatoriaus oro jputimo angas. Tai geriausiai atlikti
suslégtuoru.
Abusuvirinimo kabeliy laikikliai turi bati Svars.

TRANSPORT:

Jrenginj gabenkite ir laikykite gamyklinéje pakuotéje, saugancioje jo
vidy nuo dulkiy ir smulkiy elementy jsiskverbimo. Smulkis elementai,
patenkantis j korpusa gali pazeisti jrenginj.



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
poveikjaplinkaiir Zmoniy 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 Varsuva, Lenkija

Sis prietaisas atitinka 3alies 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, prie$ i$siysdami suvirinimo aparata j remonto dirbtuves, patikrinkite pagrindiniy gedimy sarasa ir pabandykite Siuos

defektus pasalinti savarankiskai.

iSvestyje néra elektros srovés.

PROBLEMA SPEJAMA PRIEZASTIS PROBLEMOS SPRENDIMAS
Elektros maitinimo indikatorius Elektros maitinimo laidas yra blogai Stipriau prispauskite kiStuka, patikrinkite elektros maitinimo
nedviecia, 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
Svieia, ventiliatorius neveikia,
iSvestyje néra elektros sroves.

Elektros tinkle yra kitokia nei 230V jtampa.

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

Jrenginys yra avariniame rezime.

2-3 min igjunkite 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 jy jungtis. Uzspauskite teisingai arba,
jeigu reikia, pakeiskite j naujas.

Siluminés apsaugos diodiné lemputé
Svietia, iSvestyje néra elektros
STOVes.

Suveiké Siluminés apsaugos sistema.

Leiskite jrenginiui atvésti ir vél jj jjunkite.

Lankas neuzsidega.

Neteisingas uzspaustas griZztamojo 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.
Netinkamos arba blogos kokybés medziagos | Pakeiskite eksploatacines dalis. Pakeiskite suvirinimo strypa arba
arba eksploatacinés dalys. dujy baliong j tinkamos arba geresnés kokybés medziagas.
Bloga siiilés kokybé.

Inertiniy dujy intensyvumas néra
pakankamas.

Patikrinkite dujy tiekimo Zarna, patikrinkite dujy Zamos jungtis
bei greitojo jungimo jungties kokybe. Patikrinkite baliono reduktoriy.

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

Siinstrukcijayraapsaugojama autoriaus teise. Kopijavimas/plétojimasbe PROFIX Sp.z o.o. leidimo rastu draudZiamas
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VYSTRAHA! Je nezbytné nutné se seznamit s timto
navodem na obsluhu pred uvedenim do provozu,
montaZi, nebo pouzitim svafovaciho invertoru.
Nedodrzovani doporuceni obsazenych v tomto

@ navodu miize zpiisobit tézka poranéni, smrt nebo
poskozenisamotného pfistroje.

Pii praci se svareckou je tieba vidy dodrZovat zakladnich
pravidla bezpecnosti prace, abyste predesli vzniku pozaru,
zasahu elektrickym proudem anebo mechanicky zpiisobenému
urazu.

Navod schovejte pro pfipadné pozdéjsivyuziti.

1. OBECNE PODMINKY BEZPECNOSTI PRI POUZITI:

1. Tento pfistroj neni uréen pro poufiti osobami se snizenymi fyzickymi,
smyslovyminebo psychickymi schopnostmi.
0Osoby 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 profesionalniho Skolitele, ktery zodpovidé za jejich bezpeci.

2. POZOR: Spravnost reakci miiZe byt negativné

Eﬁ ovlivnéna po pofiti alkoholu, lékii a omamnych

- latek, takeé v diisledku nemoci, horecky a tinavy.

V takovych pripadech je tieba upustit od poutZiti svarecky.

3. Udrzujte na pracovisti pofadek a zajistéte zde dobré osvétleni.
Neporddek a $patné osvétleni casto zapficinujinehody.

4. Pracovisté by mélo byt fadné ventilované a vybavené

|

odsdvanim. Je zakdzdno svafovat v uzavienych

prostorach.V priibéhu svarovani vznikaji Skodlivé

vypary a zdravi nebezpecné plyny. Tyto plyny a vypary nevdechujte. Je
tieba pravidelné kontrolovat Gcinky vytvarenych plyndi na uzivatele, aby
se predeslo otravé.

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

6. Tato svarecka je urcena pro piipojeni k sitovému napajeni, které ma
nulovou fazi a uzemnéni. Ujistéte se, zda je sitova zésuvka spravné
pfipojenak uzemnéni.

7. Predzahdjenim prace se svéteckou vzdy zkontrolujte stav napédjeciho
kabelu, svafovacich kabeld, drzéki elektrod a dalSich pouzivanych
vodicti elektrického proudu. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméite za bezvadné.

8. UdrZujte vSechny soudasti plynové instalace v dobrém stavu:
plynovou Idhev, hadice, spojky, reduktor. POZOR! LAHEV MUZE
EXPLODOVAT: PouZivejte pouze schvalené lahve s fddné fungujicim
regulatorem. Lahev by mély byt piepravovéna a stat ve vertikalni
poloze. Chraiite lahve pred zdroji tepla, pfevracenim a mechanickym
poskozenim.

9. Béhem prace pouzivejte osobni ochranné prostiedky: svafovaci
zastéru, ochranny odév, svarecské rukavice, svarecsky stita vhodnou
obuv s protiskluznou podrazkou.

10. P¥i éisténi svarl pouzivejte ochranné bryle.

11. Nesvafujte materidly, které byly predtim CiStény rozpoustédly
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obsahujicimi chlor, materidly potazené barvou, zaSpinéné od bldta,
oleje nebo galvanizované materidly.

12. Je zakdzéno pouzivat svafecku v blizkosti hoflavych kapalin nebo
plynd.

13. Je zakdzano provadét svafovaci prace na kontejnerech, nadrzich,
potrubich, které obsahuji (obsahovaly) plynné nebo tékavé
hoflaviny. Tyto nddoby nebo nadrie musi byt pred svafenim
oplachnuty pro odstranéni hoflavyich kapalin.

14. Je zakdzéno svafovat tlakové nddoby. Nebezpe¢i vybuchu.

15. Jiskry, které vznikaji pfi svafovani, mohou zptisobit pozar, explozi a
popaleniny nechranéné pokozky. Pfi svafovani pouZivejte rukavice a
ochranné odévy. Odstrarite vSechny hoflavé materidly a latky z
pracovisté nebo je zajistéte (napf. dfevo, papir, utérky, hadfiky
apod.). Protipozamni zafizeni (hasici deky a praskové nebo snéhové
hasici pfistroje) by mély byt umistény v blizkosti pracovisté na
viditelném asnadno pfistupném misté.

16. Misto, kde se svatuje, by mélo byt oddélené ochrannou clonou.

17. Je zakdzdno pouzivat svarecku na mistech s vysokou vlhkosti a za
desté nebo snézeni. Nebezpecidrazu elektrickym proudem.

18. Je zakdzano pokladat svarecku na Sikmou, nestabilni plochu nebo na
povrch, ktery se droli.

19. Béhem svafovani se nedotykejte uzemnénych Csti, jako jsou
radiétory, vodovodni potrubi, chladnicky apod.

20. Je nepfijatelné véSet nebo pokladat kabely nebo svareci hadice na
ramena a kolena nebo dovolit jejich piiimy kontakt s jinymi ¢astmi
télabéhem svafovani.

21. Svarecku zapinejte pouze pfi provozu. Po jeji zapojeni nesmi byt na
pracovisti pfitomné Zddné neoprévnéné osoby. Zafizeni je zvlast
nebezpecné pro déti, proto je tieba dbét na to, aby bylo détem
absolutné nedostupné.

22. Je zakdzdno pouZivat zafizeni k jinému neZ stanovenému Gcelu.
Nepouzivejte svéfecku k rozmrazovani potrubi.

23. Pred pfipojenim kabelli nebo jinou Gdrzbou anebo opravou vidy
odpojte napéjecikabel od napdjecizdstrcky.

24. Neodstrariujte kryt pfistroje.

25. Pred zahdjenim prace se svafeckou vidy zkontrolujte stav krytii a
vsech bezpecnostnich prvki. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméiteza bezvadné.

26. Chrarite napdjeci kabel a pfipadny prodluZovaci kabel pred
nadmémym teplem, olejem a ostrymi hranami. NepouZivejte
svarecku, pokud je prodluzovaci kabel svinuty.

27. Prodluzovaci kabel pouzivany pfi praci by mél zajistovat
bezproblémovy provoz zafizeni a délka kabelu by méla byt zvolena
tak, abyjeho piebytek neprekazel pii praci.

28. Pro odpojenizéstrcky ze zasuvky netahejte za piipojovacikabel.

29. Pied svafovanim musi byt obrobek zajistén pomoci svorek nebo
svéraku.

30. Zaujméte takovy postoj pfi praci, ktery nedovoluje se prevratit.
Udrzujte pevny postoj.

31. Dbejte na nalezitou izolaci elektrody, svafovanych casti a kovovych
predmétd pobliz svafovani. PouZivejte za timto Ucelem specidlni
rukavice, ochranné odévy, izolacni kryt nebo koberce, pouzivejte



vysokouizolovanou obuv.

32. Pred prvnim zapojenim svafecky zkontrolujte, zda napdjeci napéti
odpovida oznaceni na typovém Stitku. Napajeci zasuvka musi byt
vybavena ochrannym kontaktem.

33. Svafeci zafizeni vytvari vysoké napéti. Nedotykejte se svafovaciho
zafizeni, pfipojeného svafovaciho materidlu, kdyz je zafizeni
zapojeno do sité. VSechny prvky, které tvoii obvod svafovaciho
proudu, mohou zpiisobit Graz elektrickym proudem, proto se
vyvarujte dotyku holyma rukama nebo vlhkym & poskozenym
ochrannym odévem. Je zakdzdno pracovat na mokrém povrchu nebo
pouzivat poskozené svafovacikabely.

34, SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPSOBIT POPALENINY: Nikdy se
manipulaci se svafovanym materidlem pouZivejte vidy svafecské
rukavice aklesté.

. PAPRSKY SVAROVACIHO OBLOUKU MOHOU ZP{ISOBIT OPARENINY: Je
zakdzano divat se pfimo do svafovaciho oblouku bez ochranného
stinéni. Vzdy pouZivejte masku nebo ochranny $tit s vhodnym
filtrem. Chranite odkryté casti téla vhodnym ochrannym odévem z
nehoflavého materidlu. Chraiite postranni osoby nehoflavymi
clonami pohlcujicimi zéfeni.

. Je zakdzéno ponechdvat zafizeni pfipojené k siti bez dozoru. Vzdy po
skonceni préce odpojte zdstrcku ze zasuvky.

37. POZOR! Pii svafovani se, stejné jako pii proudéni
elektrického proudu svafovacimi draty, vytvéfi
elektromagnetické pole, které mlze narusit cinnost

kardiostimulatoru a také cinnost elektrickych zafizeni,
které se nachdzeji pobliz. Osoby se zafizenimi na podporu Zivotnich
funki (napf. reguldtor srdecniho rytmu, respirdtor apod.) by se mély
poradit s ékafem, neZ se zatnou zdrZovat pobliz svaFecich praci.

Uvysezminovanych osob se nedoporucuje pouZivat svarecku.
POZOR: Zafizeni se sklada z elektronickych soucdstek. Brouseni a
fezani kovii v blizkosti svarecky miize znecistit vnitini prostor zafizeni
atakzpdsobit jeho poskozeni.

Na takové poskozeni se nevztahujizérucniopravy!

V pfipadé, Ze bude pracovat v takovém prostredi, je tfeba provadét
cisténivnitiku svarecky stlacenymvzduchem.

URCENASTAVBAZARIZENI:

Svareciinvertor 42942 je technologicky vyspély piistroj aje urceny pro:
— svafovani netavici se elektrodou v ochranné atmosfére inertnich plynt
(argon (Ar), helium (He)) metoda TIG (Tungsten Inert Gas).

— obloukové svafovani obalenou elektrodou metoda MMA (Manual
Metal ArcWelding).

Svafovaci invertory jsou novym druhem svafovacich pfistrojti, které
generuji potebné proudové hodnoty pomoci elektronickych obvodd.
Vyznacuji se malymi rozméry, nizkou hmotnosti, vysokou tcinnosti,
Sirokou Skalu pouZiti, velmi dobrymi vysledky svafovéni a snadnou
prepravou.

Svafovaci invertor 42942 je uren pro rucni svafovani obalenymi
elektrodami materidld, jako jsou legované oceli, konstrukéni oceli a
litiny. MiiZe byt pouzivan spolu s elektrodami s primérem od 1,6 mm do
4 mm, v zdvislosti na potiebném svafovacim proudu a druhu
provadénych operaci. Svéfecka umoziiuje i pouZiti netavicich se elektrod
v ochranné plynové atmosféfe ke svafovanim barevnych kovii a velmi
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Svéreckaje urcena pronapdjeni 230V ~, 50/60 Hz (jednofazové).
Zafizeni by mélo byt provozovano v souladu s nafizenim ministra
hospodafstvi ze dne 27. 4. 2000 o bezpecnosti a hygiené prace pfi
svarovani (¢.40/2000Sb.§470).
POZOR! Kaidé 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
elektrickymizafizenimi.
Jakékoliv Gpravy zafizeni provadéné uzivatelem osvobozuje vyrobce od
odpovédnostiza poskozenia skody zpiisobené uzivatelia v okoli.
| pii pouzivani nafadi v souladu s jeho urcenim nelze zcela eliminovat
urcité rizikové faktory. Vzhledem ke konstrukci a stavbé zafizeni se
mohou vyskytnout nasledujicirizika:
- Popdleniny;
- Otravaplyny, zplodinaminebo vypary;
- Poskozenizraku;
- Vznik pozéru;
- Urazelektrickym proudem;
- Negativnivlivelektromagnetického pole na zdravotnistav svafece.
= Kompletace
Svafovaci invertor - 1ks.
Zemnici svafovaci kabel 1,2 m se svorkou - 1ks.
Proudovy vodi¢ 1,8m s drzdkem obalené elektrody pro svafovani
metodou MMA - 1ks.
Proudové-plynovy vodi¢ 3m s drzékem netavici se elektrody pro
svafovanimetodouTIG
Keramické trysky 5,6,7 - 3ks.
Upinaciobjimka - 3ks.(1.6mm, 2.0mm, 2.4mm)
Netavicise elektroda 1.6x150mm-1ks.
Upinacipaska- Tks.
Névod na obsluhu - 1ks.
Zarucnilist-Tks.
W Soucastizafizeni (vizobr:A):
Cislovdni soucdsti zafizeni se vztahuje ke grafickému zndzornéni
umisténému nastrdnce 2ndvodu na obsluhu:
. Zasuvka proudového svarovaciho kabelu (—)
Zasuvka pro ovladani svarovaciho drzéku TIG
Vystupni pfipojeni ochranného plynu
Zasuvka proudového svafovaciho kabelu ( +)
Prepinac zpiisobu prace MMA/PTIG/TIG
Display
Signalizace napajeni (zelend)
Signalizace tepelné ochrany (zlutd)
. Ovlddaci kolecko nastaveni frekvence pulsu
10. Otocné ovlddaci kolecko pro svafovaci proud
11. Médlo pro pfenaseni
12. Napdjeci kabel
13. Pfepinac (zapnuto/vypnuto)
14. Vstupni pipojeni ochranného plynu
15. Proudové-plynovy vodic s drzakem netavici se elektrody
16. Zemnici svafovaci kabel se svorkou
17. Proudovy vodi¢ s drzakem obalené elektrody
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TECHNICKE UDAJE:

Napéjeci napéti (jednofazové) 230V
Napajeci frekvence 50/60 Hz
Jmenovity vstupni proud 36A
Jmenovity vstupni vykon 8kVA
Napéti na prazdno 60V
Jmenovité provozni napéti 18V
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu 10-200 A
Priimér netavici se elektrody pro pouziti 1.6,2,2.4mm
Maximalini délka netavici se elektrody 170 mm
Priiméry obalenych elektrod 1.6-4mm
Jmenovity pracovni cyklus 60%-200A
Svafeci proud (10min/60%) 200A
Ucinnost (n) 85%
Soucinitel vykonu (Cosep) 0.89

Tfida zafizeni |

Trida ochrany 1P21S
Trida izolace H

Typ chlazeni Wentylator
Rozméry (cm) 423x152x273
Hmotnost 7,1kg

Pracovni cyklus (zatéZovatel) je zalozen na poméru 10 minut k dobé, kdy
piistroj miiZe svarovat pfi jmenovitém svafovacim proudu bez preruseni.
V zdvislosti na udaji o velikosti proudu na typovém Stitku se zjisti
koeficient provozni frekvence X%. Tento koeficient udava, jak dlouhy je
¢asovy interval béhem 10 minut pro nepfetrZity provoz. Napf. X = 60%
znamend, Ze pii daném proudu (200 A) béhem 10 minutového cyklu
préce je tfeba vénovat 6 minut nepretrzité praci a 4 minuty odpocinku.
Pracovni cyklus X = 100% znamend, Ze zafizeni mize pracovat
nepretrzité, bez prerudeni.

Je tieba si zapamatovat, Ze nedodrzeni vyse uvedenych pokynii
miiZe zpisobit trvalé poskozeni svarecky.

| Typovystitek
42942

L —

NO.

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V—200A/18V
MMA: 10A/20.4V—- 180A/27.2V

X(%) 60 100
_ TIG_|[MMA| TIG | MMA
7 Uo=60V 2| 200 | 180 [ 155 140
- Uav) | 18 |27.2[16.2] 25.6
D-D= | Ui=230V | 1max = 36 A | Meff=27.8A
1~ 50/60Hz
P21s | H |

Technické specifikace a symboly popisujici druh préce a pouiiti jsou
uvedeny na hornim nebo spodnim panelu svafovaciho zafizeni a je tfeba
jechépatndsledovné:

42942 - model svarecky;
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NO - vyrobnicislo;
GO - jednofézovy frekvencni méni¢ -

transformator se dvéma vinutimi— usmérnovac;
EN 60974-1 — Norma pro vyrobu a bezpecnost svafovacich
prostiedki pro obloukové svafovania souvisejici procesy;

— Symbol rucniho svafovani netavicimi se elektrodami v
—2_ ochrannéatmosféfe inertnich plynd;

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

~—— - Symbol stejnosmérého proudu;
Uo - Jmenovité napétina prazdno;
X(%) — Koeficient provozni frekvence (zatéZovatel);
I2(A) - Jmenovity svafovaci proud (ampér);
Uz2(v) —Napéti oblouku (volt);

| 50?0: — Sitové napojenijednofazové;
U1 —Elektrické napdjent;
11 max — Max. proud v primarnim okruhu;
11 eff — Max. tcinny proud v primarnim okruhu;
1P21S-Tridaochrany krytu;
H-Tridaizolace transformatoru;

PRIPRAVAKPRACI:

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.

Svdrecku lze provozovat za ndsledujicich podminek:

—Temperatura powietrza od-10°Cdo +40°C;

—Wilgotnos¢ powietrza do 80% przy 20°C.

Umistéte pfistroj na rovném vodorovném povrchu s dostatecnou

pevnosti, aby nedoslo k nebezpecnému posunu svéfecky nebo jejimu

prrevréceni.

Svéfecka by méla byt umisténa v dobfe vétrané mistnosti s volnym

obé&hem vzduchu, dobie osvétlené, bez pristupu vlhkosti, mimo hoflavé

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

Nez zacnete préci se svareckou, zkontrolujte stav napajeciho kabelu,

svafovacich kabelli, drzéku elektrod a svorky materidlu. Nepracujte s

poskozenymi. Po3kozené vymérite zabezvadné.

Pi svafovani vytvafi proudové kabely silné elektromagnetické pole. Pro

sniZeni elektromagnetického zafeni, je umistéte blizko sebe.

| Pfipojeniksiti

1. Ujistéte se, Ze napdjeci zdroj, ke kterému md byt svéfecka pfipojena,
spliuje pozadavky uvedené na typovém Stitku. Maximalni svafovaci
proud je dosazitelny pouze tehdy, kdyz sitovy zdroj zajistuje pinou
Gcinnost proudu.

2. Ujistéte se, Ze pfepinac (zapnuto/vypnuto) (13) neni v zapnuté
poloze. Zasunuti zastrcky do zasuvky, kdyz je hlavni vypinac v
zapnuté poloze, miize zpisobit vaznou nehodu.

3. Pii pouziti prodluzovacich kabeld pouzijte prodluzovaci kabel s
ochrannym vodicem pfizplisobeny jmenovitému zatizeni. Elektricky
vodic poloZte tak, aby nebyl béhem prace vystaven riziku preseknuti,
spaleni nebo roztaveni. NepouZivejte poskozené prodluZovaci



kabely. PouZijte co nejkratsi prodluzovaci kabel. Neodpojujte
zdstrcky ze zasuvky tahem za pfipojovaci kabel.

4. Svéfecka musi byt pfipojena k napdjecimu zdroji s neutrdlnim
vodicem a zemnicim vodicem. Nepifipojujte nebo nepouZivejte
svatecku, pokud sitovy zdrojnema ochranny vodic.

5. Svafecka miize rusit praci pocitacli a pocitacem fizenych zafizeni,
bezpecnostnich zafizeni, méficich pfistrojti, radiokomunikacnich
zaffizeni, zaffizeni fizenych radiovym signalem apod. Ujistéte se, Ze
instalace svarecky nezplisobinespravnou cinnostjinych zafizeni.

m Pfipojeni svarovacich kabelii (svafovani TIG)

Smontujte proudovy vodi¢ netavici se elektrody. Drzék netavici se
elektrody se sklada z nékolika casti: keramické trysky, proudové objimky,
upinaci objimky pro elektrodu, dlouhé zadni krytky drzaku elektrody a
krétké krytky drzaku elektrody (viz. obr.B).

B @

8— 1. Keramicka tryska
2. Proudové objimka
— 6 3. Krouzek
4. Drzék
—> 5. Upinaci objimka pro elektrodu
S 6. Netavici se elektroda
a— (1
' 7. Krdtkd krytka
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Odsroubujte krétkou krytku (7) drzdku elektrody. Vyjméte upinaci
objimku pro elektrodu (5). Vyberte primér upinaci objimky (trvale
nanesen na objimce) podle priiméru elektrody, kterou hodlte pouzit.
Vlozte elektrodu (6) do objimky a poté zasuiite objimku elektrody do
drzdku. Vyjméte z baleni dlouhou krytku (8) a nasroubuijte ji na drzék.
Dévejte pozor, aby elektroda vy¢nivalaz rukojeti asi 5 mm. Pied pouzitim
je vhodné elektrodu zaostfit. Tim se zlep3i Zivotnost elektrody, kvalita
elektrického oblouku a kvalita svafovaciho procesu.

Smontovany proudové-plynovy vodic (15) pfipojte ke svafecce tak, Ze jej
pripevnite k vystupnimu pfipojeni ochranného plynu (3), pripojte
zastrcku ventilu (druhy tenky vodic) k ovladaci zasuvce (2) a utdhnéte
matici.

Pripojte proudovy vodi¢ drzaku netavici se elektrody azemnicivodic (16)
se svorkou materidlu ke svarecce, jak je zndzornéno na obrézku C (vodic
drzdku elektrod je pfipojen k zapornému pélu — a zemnici vodic se
svorkou ke kladnému polu +). POZOR! Opaéné zapojenizpiisobuje, Ze
se wolframovd elektroda bude rychle tavit a znemozni tak
svarovdni.

Zasunite zéstrcku do napajeci sité (vypina¢ musi byt v poloze vypnuto),
upevnéte svorku na svafovany materidl.

8. Dlouhd krytka
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1 tyhu spawarki nalezy podtaczy¢ butle zgazem (argon lub hel). UWAGA:
Butla z gazem, reduktor oraz przewdd cisnieniowy gazu nie stanowiq
kompletacjispawarki.

Pro piipojeni [ahve, umistéte pfivodni hadici plynu na vstupni pfipojeni
ochranného plynu (14) (zadni strana svéfecky) a seviete svorku.
Nastavte na reduktoru u plynové Idhve pozadovany tlak ochrannych
plynd tak, Ze odectete hodnotu z manometru. Piepinac rezimd (5) na
ovladacim panelu svafecky nastavte do horni polohy oznacené DCTIG.
Zapnéte svarecku.

Svarecka mlize také svafovat pulznim proudem, coz spocivd vimpulsnim
zavadéni tepla svafovaciho oblouku zptisobenym cyklicky opakovanymi
impulsy svafovaciho proudu. PouZiva se zaporna polarita a zakladni
proud je 10-15% impulzniho proudu. Svafovdni stejnosmérnym
impulsnim proudem se pouziva pro svafovani félii a plechi s tloustkou
0,1-3mm (dobré vysledky pro nizkolegované alegované oceli).

Pro svafovani pulznim proudem piepnéte piepinac zplsobu prace (5) z
polohy stejnosmérného proudu DCTIG do polohy pulzniho proudu PTIG.

m Pripojeni svarovacich kabelii (svafovani MMA)

Kazda elektrodova svarecka ma dvé proudové zasuvky oznacené "+" a
"-". Tyto symboly oznacuji polaritu na dané zasuvce.

V pfipadé typického svafovani se svareckou MMA zemnici vodic (16) by
mél byt piiipojen k zasuvce (1) se zdpornou polaritou (,-“) a vodi¢ drzaku
elektrod (17) k zdsuvce (2) s kladnou polaritou (,+"). Je dilezité si
zapamatovat, Ze toto je obecné pravidlo. Existuji nékteré typy elektrod,
které vyZaduji obracenou polaritu svafovani. Divéryhodni vyrobci
svafovacich elektrod by méli vidy uvadét na baleni pozadavky na
polarituanasvafovaciproud.

POPIS POSTUPU SVAROVANI:

| Svafovaninetavicise elektrodou (TIG)

Pfi této metodé svafovani pouzivdme wolframové netavici se elektrody,
svafujeme v ochranné atmosféfe inertnich plynd, jako je napf. argon
nebo hélium. Zdrojem tepla je v tomto pfipadé elektricky oblouk mezi
netavici se elektrodou upevnénou v drzéku a svafovanym materidlem.
Plynovy proud pivadény z lahve (argon nebo hélium) do drzéku elektrod
pfichdzi do oblasti elektrického oblouku, &imz chréni 3picku elektrody a
tekutou kovovou ldzen pred pfitomnosti atmosférického kysliku a dusiku.
Je zakdzano piiipojovat ke svarecce horlavé a vybusné plyny. Pfi svafovani
touto metodou je mozné ru¢né dodévat pojivo (drét) nebo svafovat bez
pfidavani pojiva. Je tfeba poznamenat, Ze svafovani metodou TIG je
nutné provadét v uzavienych prostorach, protoze ochranna atmosféra
piiidévana z 1dhve do oblasti svafovani je velmi citlivé na pohyb vzduchu.



Neni pfipustné svafovaniv priivanu. Svafovani zplisobem TIG je priblizné
2 krdt pomalejsi nez metoda MMA, ale kvalita svaru je mnohem lepsi.
Metoda TIG umoZiiuje svafovat tenké prvky od tloustky 1 mm, coz neni
mozné prisvafovanizplsobem MMA.

Pri svafovani velmi tenkych materidldi, nerezovych oceli a barevnych
kovd, jako je méd'a jeji slitiny (napt. mosaz), je vyhodné pouzit metodu
pulzniho proudu (PTIG). Spocivé vtom, Ze stejnosméry proud je cyklicky
prerusovan s urcitou frekvendi. Jak naznacuje nazev, proud mé jednou
klesajici, po druhé vzestupnou charakteristiku se stalou frekvenci.
Pouzivé se predevsim u obéznych automatickych svérecek, ale tento
zplisob miiZe byt také pouzit u rucniho svafovani. Pulzni svafovani
nezplisobuje prehidti svafovaného materidlu, jak tomu mize byt u
normaIniho svafovaniTIG. V praxi to znamend, Ze svafe¢ svafuje rychleji,
snizuje se riziko nespravného pretaveni, samotny svar je uzi a
Ghlednéjsi.

Pulznim svafovanim mohou byt svafovana jak nerezova ocel, tak barevné
kovy, s vyjimkou na lehké slitiny (hlinik, hocik), kde je vyZadovan
stfidavy proud. Pfi svafovani obycejnou metodou TIG stejnosmérnym
nepulsnim proudem se po celou dobu svafuje konstantnim proudem,
napr. 90 A, pfiimpulzu se proud méni od minimélni hodnoty potiebné k
udrZeni oblouku po svafecem nastavenou hodnotu, pficemz proudéni
proudu je stejnosmérné. Tento zplisob svafovani se nedafi hned viem, je
zde tfeba ziskat zkusenosti. Tato svafovaci metoda minimalizuje riziko
prehfati svafovaného materidlu a v pfipadé tenkych a velmi tenkych
plechiiirizikonahodného propaleni.

Nastaveni pulznifrekvence je mozné otacenim otocnym regulatorem (9).
(im je frekvence vyssi, tim se elektricky oblouk stava kompaktnéji a
stalejsi, ¢imZ Ize pfi svafovani tenkych Casti dosdhnout i s nizkym
proudem lepsich svarQ.

| Svarovani obalenou elektrodou (MMA)

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

Metoda MMA pouzivd povlecenou elektrodu, kterd se sklddé z kovového
jadra pokrytého stlacenym obalem. Mezi koncem elektrody a
svafovanym materialem vznika elektricky oblouk. Ke vzniceni oblouku
dojde piii doteku konce elektrody se svafovanym materidlem. Elektroda
seroztavia kapky roztaveného kovu elektrody se pendseji skrz oblouk do
kovové svarové lazné svarovaného materidlu a tam vytvofi po ochlazeni
svafovany spoj. Svafe posunuje elektrodu, béhem jejiho taveni, ke
svafovanému predmétu, aby udrzoval oblouk konstantni délky, a
soucasné posunuje tavici se konec elektrody podél linie svaru. Tavenim
obalu elektrody se vytvareji plyny, které chrani roztaveny kov pred
atmosférickymi vlivy, nasledné ztuhne a tvofi na povrchu svarové lazné
strusku, coz opét chrani ztuhly kovovy svar pred vlivem prostiedi. Po
vzdaleni elektrody od svafovaného predmétu, se elektricky oblouk
zastavia proces svarovani se prerusi. Po polozeni stehu (housenky) musi
byt struska mechanicky odstranéna pomoci kladivka. Nenandsejte dalsi
steh (housenku) bez toho, abyste fadné odstranili veskerou strusku.

K zdkladnim svafovacim parametrim pocitame svafovaci proud
(nastavitelny pomoci otocného ovladaciho kolecka pro svafovaci proud
(10)), napéti elektrického oblouku (svéfecem nastavitelné odstupem
elektrody od svafovaného materidlu), rychlost svafovani (svafecem
fizené zpomalovanim nebo zrychlenim rucniho posouvani elektrody) a
primérelektrody a jeji poloha viici svafovanému spoji.

7 téchto diivodi je svafovaci proces vysoce zavisly na znalostech,
zkuSenostech, dovednostech a praxisvérece. Méné zdatnym svareciim se
doporucuje procviceni svafovani na zbytecnych kusech materidlu. Pfed

zahdjenim prdce je tfeba provést viechny vye popsané kroky. Zvlastni
pozornost by méla byt vénovana bezpecnosti prace a pfipravé pracovisté,

(iSténisvafovaného materialu a pfipravé zafizenik praci.

PRACE:
Nez pfistoupite ke svafovani, musite provést vSechny kroky popsané
vyse. Zvlastni pozornost vénujte viem bodiim tykajicim se bezpecnosti

préce a pripravy pracovisté, Cisténi svafovactho materidlu a pifipravé
pracovnihozafizeni.

| Pfiprava materialu ke svafovani

Vydistéte materidl, ktery se ma svafit, v mistech svafovani a v misté

upevnéni svorky materidlu. Odstraiite rez, natér, lak a jiné necistoty

pomoci drdténého kartace, brusného papiru nebo chemickym
odmastovacem. Cisténi prvki pro ruéni svafovani se provadi na Sifce asi
25mm.

Veskeré znecisténi materidlu by mélo byt odstranéno, protoZe pii

svafovani zplisobuje uvoliiovani velkého mnozstvi plynd a oxidd a navic

je pficinou poklesu pevnostisvaru.

W Svaiovaninetavicise elektrodou (TIG)

1. Pfipravte proudové-plynovy vodic (15) s drzdkem elektrody tak, jak
jepopsénovyse.

2. Zapojte proudové-plynovy vodic (15) azemnicivodic se svorkou (16)
dosvarecky.

3. Zapojtedosvarecky lahevsinertnim plynem.

4. Zapojte napdjeci zastrcku do elektrické sité (tlacitko prepinace (13)
musibytv poloze,vypnuto”).

5. Nasadte svorku zemniciho vodice na materidl, ktery je urcen ke
svafovani.

6. Podle zplisobu svafovani prepnéte prepinac zplisobu prace do
polohy DCTIGnebo PTIG.

7. Zapnéte svafecku a oto¢nym regulacnim koleckem nastavte
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu (10).

8. Imécknéte packu elektroventilu v rukojeti drzdku netavici se
elektrody, aby se plyn dostal do svafovaci zony. Po 2-3 sekundach
vznécujte oblouk tak, Ze pribliZite elektrodu ke svafovaci zoné a
zvednete elektrodu na vzdalenost, ktera dovoluje udrzovat oblouk.
Oblouk vzdy vznécujte ve svarové z6né. Provédéjte svafovaci operaci,
pfitom mlzete pfidavat (nebo ne) spojovaci material.

m Svarovaniobalenou elektrodou (MMA)

1. Pripojte proudové vodice (16) i (17) ke svarecce podle polarity
uvedené vyrobcem elektrod.

2. Umistéte holou ¢ast elektrody ve svorce drzéku elektrod (17).

3. Umistéte ukostfovaci svorku zemniciho vedeni (16) na svafovaném
materialu (vizobr. D).
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POZOR! Je tieba dbdt na to, aby byl kontakt se svafovanym predmétem

Prepinaczplsobu prace (5) prepnéte do spodnipolohy MMA.

. Zapnéte svafecku pomoci prepinace (13) a nastavte proud pomoci
. Pridrzujte svafovaci stit pred oblicejem a potiete elektrodu po
svafovaném materidlu tak, jak byste zapalovali zapalku. Toto je
voblastisvaru, ktery chceme nanést.

f POZOR! Nenarazejte elektrodou do svafovaného
obalu a zpusobit tak problémy se vznicenim
oblouku.

doporucuje se dodrzet vzdalenost

od svaru rovnajici se priiméru

rovnomérného svaru, méla by byt

stdle udrzovdna konstantni

elektrody. Nezapomedite, Ze sklon

osy elektrody ve sméru svafovani

. Na konci svafovani mimé posuiite elektrodu zpét viici sméru
svafovani tak, aby se svarova lazefi rovnomérné zaplnila tekutym
POZOR! Vidy pouzivejte klesté pro odstranéni
opotiebovanych elektrod a pro piesun cerstvé
svafovani polozili drzak elektrody naizolacni podlozku.
Pokud pokracujete ve svafovani na nedokonceném svaru, v misté
aplikace elektrody musibyt nejprve odstranéna vrstva strusky.

presny— povrch nemiiZe byt lakovany, zkorodovany nebo nekovovy.
otocného ovladaciho kolecka (10) podle priiméru poufité elektrody.
spravny zplisob, jak vznitit elektricky oblouk. Oblouk vznécujeme vidy
materialu, protoze by mohlo dojit k poskozeni jejiho
6. Jakmile se vzniti oblouk,
elektrody. Aby se dosahlo
vzdalenost mezi svarem a koncem
by mél byt priblizné 20/30 stupiid (viz obr. E).
kovem, a pak rychle zvednéte elektrodu smérem vzhdru.
svafovanych predméti. Dbejte na to, abyste po
Strusku ze svaru odstrarite teprve po jejim vychlazeni.
Posvafovanise ujistéte, Ze je drzak elektrody odpojen od elektrody.

m Tepelndochrana

V pfipadé del3i a pfilis intenzivni préce se svfeckou se zapne ochranny
systém. To je signalizovano Zlutou LED kontrolkou tepelné ochrany (8)
(obr.A).

Vétrak svarecky pracuje dél a chladi ovladaci prvky svafovaciho obvodu.
Po urcité dobé, v zvislosti na okolni teploté, LED zhasne. Svafovani mize
pokracovat.

m Vybérobalenych elektrod

Volba priiméru obalené elektrody a jejiho druhu pro svafovany material
je prospravné svafovanivelmi dilezitym faktorem. Primér elektrody mé
vyznamny vliv na tvar svaru a na hloubku taveni. Zvy3eni priméru
elektrody pfi konstantnim proudu sniZuje hloubku zataveni a zvy3uje
Sitkusvaru.

Pro svéFecské prace mohou byt pouZivény na trhu dostupné obalené
elektrody riznych vyrobcli. Nepfekracujte doporucené a pfipustné
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 - 450 mm. Volba priiméru elektrody zavisi na
tloustce svafovaného materidlu, druhu svaruapod.
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Je tfeba taky spravné zvolit obal elektrody, tj. druh elektrody, pro typ
materidlu, ktery se mésvarit, atyp spoje, ktery mé byt proveden.

Upling 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 svarovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody, polaritu
zapojeni elektrody, potiebné tepelné procedury pri svarovani, podminky
prosuseniaskladovani elektrod.

m Vybérnetavicichse elektrod

Netavici se elektrody pro svafovani metodou TIG jsou obvykle vyrobeny z
Gistého wolframu. Wolframové elektrody mohou také obsahovat dalsi
slozky, jako jsou kyslicniky thoria, lanthanu, lithia nebo zirkonu. Tyto
piidavné slozky zvysuji odolnost elektrody vici vysoké teploté
elektrického oblouku a snizuji opotiebenielektrody béhem svatovani.
Podle normy PN EN 26848 wolframové elektrody mohou mit primér:
0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10mmadélky 50- 75-150-
175 mm. Pro svafecky 42942 doporucujeme elektrody o priméru
uvedeném tucnym pismem.

UCHOVAVANIA UDRZBA:

Udrzujte svarecku mimo dosah déti, udrzujte ji Cistou a chraiite pred
vihkosti a prachem. Podminky uchovavéni by mély vyloucit moznost
mechanickych poskozeniavliv povétrnostnich ciniteld.

m Béinaudrzba

POZOR!
A Pred zacatkem cisténi a udriby se ujistéte, zda je
zaffizeni odpojeno od napajeni.
Prozajisténibezpecné a efektivniprace, nesmibytv krytu elektrondfadia
ventilacnich otvorech prach a znecisténi. Doporucuje se ¢isténi zafizeni
bezprosttedné po kazdém pouZiti.
Vnéjsi plastové casti ocistéte s pouzitim vihké 1&tky a jemného cistictho
prostiedku. NIKDY nepouZivejte k ¢isténi rozpoustédla — mohly by
poskodit casti zafizeni vyrobené z umélé hmoty. Dévejte pozor, aby se
dovnitf zafizeni nedostala voda.
Kontrolujte vidy technicky stav svarecky. Zkontrolujte, zda proudové
vodice jsou bez zdvad a zda nevykazuji zndmky mechanického poskozeni.
Zkontrolujte stav obou uchyceni. Zkontrolujte stav napéjeciho kabelu.
Pokud zjistite néjaké zdvady, odstranite je.
Pfi kazdé pfileZitosti, obzvlasté po praci vycistéte mfizky sani vzduchu
chladicisoustavy svarecky. Nejvice se pro toto hodistlaceny vzduch.
UdrZujtev Cistoté obé rukojeti proudovych vodicd.

DOPRAVA:

Zafizeni prepravuijte a skladujte v plvodnim obalu, ktery je chrani proti
vniknuti prachu a malych predmétd. chrarite predevsim ventilacni
otvory. Drobné Castice, které se dostanou dovnitf krytu, by mohly
poskodit zafizeni.

OCHRANAZIVOTNIHO PROSTREDI:
POZOR: Zobrazeny symbol znamend zdkaz likvidace zarizeni
dohromady s jinymi odpady (na poruseni zdkazu se vztahuje
pokuta). Nebezpecné slozky, které se nachdzeji v elektrickém
aelektrotechnickém vybaveni maji negativni vliv na Zivotni
prostredialidské zdravi,
Domdcnosti by se mély zapojit do ziskavani zpét a opétovného vyuzivani
(recyklace) starych elektrospotehici. V Polsku a v Evropé se tvofi nebo uz
existuje systém shéru elektroodpadu, v rdmci kterého maji viechna



prodejni mista elektrospotiebicii 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 normdm a

bezpecnostnim pozadavkiim.

POZOR: Veskeré opravy musi provddeét kvalifikovani odbornici, s pouZitim

plivodnich ndhradnich dili.

RESEN/ PROBLEMU:

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

PROBLEM

MOZNA PRICINA RESENI

RESENI PROBLEMU

Kontrolka napajeni nesviti, vétrak

Napéjeci kabel je $patné pfipojen nebo
poskozen.

Zasurite zastrcku hloubéji, zkontrolujte napdjeci kabel.

nefunguje, na vystupu neni proud.

V zésuvce neni napéti.

Zkontrolujte napéti v zasuvce, ovéite, zda nevypadl jistic.

Poskozeny vypinac.

Svarecku odevzdejte do opravny.

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

Napéti v siti jiné nez 230 V.

Zasunte zdstrcku 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 Spatné pripojené: drzdk elektrod a
zemnici svorka.

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

Indikétor tepelné ochrany (LED) sviti,
neni vystupni proud

Zaplisobil systém tepelné ochrany

Nechte vychladnout a pokuste se znovu zapnout.

Svaovaci oblouk se nevznécuje

Spatny kontakt na zemnici svorce

Opravte kontakt svorky

Svafovaci oblouk je moc dlouhy a
nepravidelny

Svarovaci proud pilis vysoky

Imensete hodnotu svafovaciho proudu

Svarovaci oblouk je moc kratky

Svarovaci proud pilis nizky

Zvyste hodnotu svafovaciho proudu

Nevyhovujici kvalita svaru.

Nespravny materidl nebo material se $patnou
kvalitou nebo Spatné spotfebni soucasti.

Vyméite spotiebni soucdsti. Vyméfte svareci drét nebo plynovou
Iahev na odpovidajici materidly nebo s vyssi kvalitou.

Inertni plyn je doddvan v nespravném
mnozstvi.

Zkontrolujte pfivodni hadici plynu, opravte spoj hadice se spojkami
a rychlospojky. Zkontrolujte stav reduktoru na Iahvi.

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 priklady a mohou se
lisit od skute¢ného vzhledu zakoupeného zafizeni.

Tento navod je chranény autorskym zakonem. Jeho kopirovani / rozmnoZovéni bez pisemného souhlasu spolecnosti
PROFIXs.r.0.jezakdzané.
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ROZWIAZANIE PROBLEMOW
W przypadku nieprawidtowego funkgjonowania 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 dziata, brak pradu na

Weisna¢ wtyczke glebiej, sprawdzi¢ przewdd zasilajacy.

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

wyjsciu.
Uszkodzony wicznik. Spawarke oddac do serwisu.
Wskaznik zasilania Swieci sie, | Napiecie sieciinne niz 230V. Whaczy¢ wtyczke w gniazdko zasilajace o napieciu 230V ~ 50 Hz.
tylator nie dziata, brak prad Esi i
wentylatornie dzata, brak pradu na Urzngenle moze znajdowaé si¢ w trybie Wytaczy¢ urzadzenie na 2-3 min i zataczy¢ ponownie.
wyjsciu. awaryjnym.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia Uszkodzone lub Zle podtaczone jeden
termicznego nie $wiedi sig, brak lub oba przewody pradowe: uchwytu
pradu na wyjsciu. elektrody i uchwytu zaciskowego.

Sprawdzic oba przewody i ich podfaczenie. Zacisna¢ poprawnie
lub wymieni¢ na nowe w razie potrzeby.

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego Swieci sie, brak | Zadziatat uktad zabezpieczenia termicznego. | Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i ponowi¢ probe.
pradu na wyjsciu.

Brak whasciwego styku zacisku

tuk nie zajarza sie. przewodu powrotnego. Poprawic styk zacisku.

tuk zbyt dtugi i nieregularny. Prad spawania za wysoki. Imniejszy¢ wartos¢ pradu spawania.

tuk zbyt krétki. Prad spawania za niski. Zwiekszy¢ wartos¢ pradu spawania.
Nieodpowiednie lub ztej jakosci uzyte Wymienic czesci eksploatacyjne. Zmieni¢ drut spawalniczy lub
materiaty lub czesci eksploatacyjne. butle z gazem na materiaty odpowiednie lub wyzszej jakosci.

Niezadowalajaca jakos¢ spoiny.

Gaz ostonowy wyptywa z nieodpowiednig | Sprawdzi¢ waz doprowadzajacy gaz, poprawi¢ potaczenie weza
intensywnoscia. ze ztaczkami oraz stan szybkoztaczy. Sprawdzi¢ reduktor butlowy.

Polityka firmy PROFIX jest polityka statego udoskonalania swoich produktéw i dlatego firma rezerwuje sobie prawo
@ zmiany specyfikacji wyrobu bez uprzedniego zawiadamiania. Obrazki, podane w instrukgji obstugi, s przyktadowe i moga
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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 nepiecieSsams
ievérot galvenos darba drosibas noteikumus, lai izvairitos no
ugunsgréka rasanas, elektriskas stravas trieciena un
mehaniskam traumam.

Saglabatinstrukciju iespéjamai turpmakai lietosanai.

VISPAREJIE DROSAS LIETOSANAS NOTEIKUMI:

. Si iekartu nav paredzéta lietodanai cilvékiem ar ierobezotim
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 nolakos saskana ar iekartas
lietosanas instrukciju un aroda instruktora atbildiga par to drosibu

uzraudziba.

2.

Eﬁ ietekmét alkohola, medikamentu un narkotiku

= lietosana, 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 pagaismojumsir negadijumuiemesls.

4. Darba vietai jabat atbilstosi ventilétai un aprikotai ar

ﬁ vilkmes ventilaciju. Nedrikst metinat slégtas telpas.

) Metinasanas procesa rodas kaitigi iztvaikojumi un
veselibai bistamas gazes. Izvairities no So iztvaikojumu un gazu
ieelpodanas. NepiecieSams sistematiski parbaudt izdalito gazu
iedarbibu uzlietotaju, laiizvairitos no saindésanas.

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
Zemejumu.

7. Katru reizi, pirms darba sakuma ar metinaanas 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. Visus gazes instalacijas elementus uzturét laba tehniska stavokli:
gazes balonu, 3]iteni, savienojumus, reduktoru. UZMANIBU! GAZES
BALONS VAR EKSPLUADET: Izmantot tikai atestétus gazes balonus ar
pareizi darbojosos reduktoru. Gazes balonu transportét un turét
vertikala stavokli. Gazes balonu sargat no karstiem siltuma avotiem,
apgasanas un mehaniskiem bojajumiem.

9. Darba laika nepieciesams lietot individualos aizsardzibas lidzek|us:
metinasanas priekSautu, aizsargapgérbu, metinasanas cimdus,

1.

UZMANIBU: Reakcijas laiku var negativi
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Originalas instrukijas tulkojums

metinasanas masku un atbilstoSus apavus ar neslidosu pazoli.

10. Suvjutirisanas laika lietot aizsargbrilles.

11. Nav ieteicams metinat materialus, kuri iepriek$ bija tiriti ar hloru
saturosiem Skidinatajiem ka ari materialus krasotus ar krasam,
piesarnotusar dubliem, e|lam vai galvaniskiem materialiem.

12. Aizliegts lietot metinadanas aparatu vietas, kuras atrodas viegli
uzliesmojosi skidrumi vai gazes.

13. Nedrikst veikt jebkadus metinasanas darbus konteineros, tvertnés
vai caurulés, kuras satur (saturéja) sevi Skidros vai gazu veidu viegli
uzliesmojosus lidzeklus. Tadas tvertnes vai konteinerus pirms
metinasanas viegli uzliesmojosu Skidrumu likvidesanai
nepiecieSams skalot.

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

15. 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
ugunsdzéSanas aparati, uguns dzésanas segas).

16. Metinasanas vietai jabat atdalitai ar aizsarg ekranu.

17. Metinasanas aparatu nedrikst lietot mitras telpas ka arf lietus vai
snieganokridnu laika. Tas draud ar elektriskas stravas triecienu.

18. Aizliegts novietot metinadanas aparatu uz slipas, nestabilas vai
plistosas virsmas.

19. Darba laika nepieskarties pie iezemétam dajam kadam ka radiatori,
udensvada caurules, dzesétaji un tml.

20. Metinasanas darbu laika nav pielaujams metinasanas parvadu un
Slutenu karinasana uz pleciem vai celgaliem ka ari tos stiprinat tiesi
pie citam kermena dalam.

21. Metinaanas aparatu nepiecieSams iesléqt tikai uz darba laiku. Péc
barosanas ieslégsanas darba vieta nedrikst atrasties nepiederosas
personas. lekarta ir Tpasi bistama bérniem, tapéc nepiecieSams
pieliktvisas pales, laiiekarta bt absoluti nepieejama bérniem.

22. Aizliegts lietot iekartu neatbilstosi pielietojumam. Nelietot
metinadanas aparatu caurulu atsaldésanai.

23. Pirms vadu pievieno$anas vai citu konservacijas vai remonta darbibu
veikSanas vienmér nepiecieSams iznemt kontaktdaksinu no
baro3anasligzdas.

24. Nenonemtiekartas korpusu.

25. Katru reizi pirms iekartas palaisanas parbaudit parsequ un visu darba
drosibas elementu stavokli. Nestradat ar bojatiem, apmainit pret
nebojatiem.

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

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

28. Izvelkot kontaktdaksinu no kontaktligzdas nevilkt aiz pievienojuma



vada.

29.Pirms metinasanas sakuma nepiecieSams nekustigi nostiprinat
apstradajamo materialu ar saspiedéju vai skravspilu palidzibu.

30. Darbalaika ienemt stabilu kermena stavokli. Stavét drosi.

31. Nepieciesams ripéties par atbilstosu elektroda, metinamas detalas
ka ari tuvu atrodoos metala priekimetu izolaciju. Saja
noliikanepieciesams lietot specialus cimdus, aizsargapgérbu,
izolacijas parsequ vai paklajus, lietot augstus izolacijas apavus.

32.Pirms metinasanas aparata pirmas pieslégsanas nepiecieSams
parbaudit, vai barosanas spriequms atbilst apziméjumam uziekartas
plaksnites. Baro3anas ligzdai jabuit aprikotai ar aizsargkontaktu.

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

34, METINATIE MATERIALI VAR APPLAUCET: Nekad nepieskarties pie
metinatiem elementiem ar neaizsargatam kermena dalam.
Metinata materiala pieskarSanas un parnesanas laika, nepieciesams
vienmér lietot metinasanas cimdus unknaibles.
LOKA LIESMA VAR APPLAUCET: Aizliegts tiesi skatities ar
neaizsargatam acim uz metinasanas loku. Vienmeér lietot masku vai
aizsargparsequ ar atbilstosu filtru. Sargat neaizsargatas kermena
dalas ar atbilstosu aizsargapgérbu izgatavotu no nedegosa
materidla. 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 esoSo elektrisko iericu traucgjumus.
Personam ar dzivibas funkciju nodrosinosiem aparatiem (piem. sirds
darbibas frekvences regulators, respirators un tml.) pirms ierasanas
metinasanaszona nepiecieSams konsultéties ar arstu.

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

Uzaugstak uzradito defektu neattiecas garantijas remonts!
Darba nepiecieSamibas gadijuma tada vidé, nepiecieSams veikt

metinasanas aparataiekSpuses tirisanu ar saspiesto gaisu.

35.
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IEKARTAS PIELIETOJUMS UN UZBUVE:

Inventora metinasanas aparats 42942 ir tehnologiski izvirzits produkts,
paredzéts prieks:

— metinasanas ar nekistoSu elektrodi inertas gazes vidé (argons (Ar),
hélijs (He)) metode TIG (Tungsten Inert Gas)

— loka metinasanas ar apvalka elektrodi metode MMA (Manual Metal
ArcWelding).

Invertora metinasanas aparati ir jauna veida metinasanas aparati, kuri
(Generé nepiecieSamas stravas vertibas ar elektriskas sistémas palidzibu.
Raksturojas ar nelieliem izmériem, mazu svaru, ievérojamu efektivitati,
plasu lietoSanas diapazonu, loti labiem metinasanas efektiem un
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ieverojamu mobilo transportésanu.
Inverta metinasanas aparats 42942 piemérots rokas metinasanai ar
apvalka elektrodiem tas materialus ka velméto, konstrukcijas téraudu ka
arf cugunu. Ar to var stradat izmantojot no 1,6 mm lidz 4 mm diametra
elektrodus, atkariba no uzstaditas metinasanas stravas,
nepiecieSamibas un veiktas operacijas veida. Metinasanas aparatu var
ari stradat ar nekastosiem elektrodiem gazes vidé, metinot krasainos
metalus un loti planus elementus, vienlaicigi iegustot ievérojami
labakas kvalitates Suvi. MetinaSanas aparats piemérots barosanai ar
230V ~, 50/60Hz spriegumu (vienfazes).
lerici nepiecieSams ekspluatét saskana ar 27.04.2004 g. Ripniecibas
Ministrijas Rikojumu attieciba uz metinasanas darbu droibu un higiénu
(LikumuVeéstn.Nr40 poz.470).
UZMANIBU! Aizliegts lietot ierici neatbilstosi pielietojumam un
pretéja gadijuma tiek zaudéta garantija ka ari razotajs neatbild
parsada veida 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
athildibas par bojajumiem un zaud&jumiem, kuri nodariti lietotajam un
apkartéjiem.
Neskatoties uz pielietojumam atbilstoSu lietosanu nevar pilniba izslégt
atseviskus paliekosa riska elementus. Nemot véra iekartas konstrukdiju
unuzhivivar rasties sekojosas bistamibas:
- Applaucésanas;
- SaindéSanasargazém, dimgazeém vai tvaikiem;
- Redzes sabojasanas;
- UgunsgrékaizcelSanas;
- Elektriskas stravas trieciens;
- Negativa elektromagnétiska lauka iedarbiba uz metinataja veselibu.
®m Komplektacija

Invertora metinasanas aparats - 1 gab.

Masas vads 1,2 m ar spaili - 1 gab.

Stravas parvads 1,8m ar apvalka elektroda turétaju metinasanai ar
MMAmetodi -1gab.

Stravas-gazes parvads 3m ar nekistosa elektroda turétaju
metinasanaiarTIGmetodi - 1gab.

Keramiskas sprauslas5,6,7 -3 gab.

Stiprinasanas gredzens -3 gab.(1.6mm, 2.0mm, 2.4mm)

Nekustosais elektrods 1.6x150mm-1gab.

Stiprinasanas skava - 1gab.

lietosanas instrukcija - 1 gab.

Garantijaskarte - 1gab.
m lericeselementi (skat.zim.A):
lerices elementu numerdcija attiecas uz grafisko ziméjumu, kurs atrodas
apkalposanas instrukcijas 2 lapaspuse:
1. Stravas vada ligzda (—)
2. TIG metinasanas roktura vadibas ligzda
3. Aizsarggazes izejas savienojums
4, Stravas vada ligzda (+)
5. Darba rezima slédzis MMA/PTIG/TIG
6. Displejs
7. Barosanas signalizacija (zala)



8. Termiskas aizsardzibas signalizacija (dzeltena)
9. Pulsacijas frekvences requlésana
10. Metinasanas stravas intensitates regulators
11. Pamésajamais rokturis
12. Barosanas vads
13. SIedzis lesl./lzsl.
14. Aizsarggazes ieejas savienojums
15. Stravas-gazes parvads ar nekiistosa elektroda turétaju
16. Masas vads ar spaili
17. Stravas parvads ar apvalka elektroda turétaju

TEHNISKIE DATI:
MODELIS 42942
Barosanas spriegums (vienfazes) 230V
Baro3anas frekvence 50/60 Hz
Nominala ieejas strava 36A
Nominala ieejas jauda 8kVA
Spriegums bez slodzes 60V
Nominalais darba spriequms 18V
Metinasanas stravas regulacijas diapazons 10-200 A
Pielietotie neksto3o elektrodu diametri 1.6,2,24mm
Maks. nekustosa elektroda garums 170 mm
Apvalka elektrodu diametri 1.6-4mm
Nominalais darba cikls 60%-200A
Metinasanas strava (10min/60%) 200A
Raziba () 85%
Jaudas koeficients (Cosg) 0.89
lerices klase |
Aizsardzibas pakape 1P21S
lzolacijas klase H
Dzesésanas tips Ventilators
lzméri (mm) 423x152x273
Masa 7,1kg

Darba cikls bazéjas uz procentualo 10 mindSu darbibas laiku, kuraiekarta
var stradat ar nominalo metinasanas stravu, bez nepiecieSamibas
partraukt darbu. Atkariba no stravas vertibas uz iekartas plaksnites
nolasa darba frekvences koeficientuX%. Sis koeficients norada kads laika
posms 10 minasu laika ir paredzéts nepartrauktai darbibai. Piem. X =
60% nozimé, ka noteiktas stravas intensitates (200 A) 10 minisu
darbibas cikla 6 mindtes nepiecieSams izmantot nepartrauktam
darbam, 4 mintes atpitai. 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.
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m lerices plaksnite

42942

£ —

NO.

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V— 200A/18V
MMA: 10A/20.4V— 180A/27.2V

X(%) 60 100
. TIG_|MMA| TIG | MVA
7 Uo=60V T2%) | 200 | 180 | 155] 140
- Uzv) | 18 [27.2]16.2[ 256
D=1>= | Us=230V | Imax = 36 A | I1eff = 27.8A
1~ 50/60Hz.
P1s | H |

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane s3 na gornym lub dolnym panelu aparatu
spawalniczego i nalezy rozumiecje nastepujaco:
42942 — metinasanas aparata modelis;
NO - sérijas numurs;
I ZHGD{B1== - Vienfazes frekvences parveidotajs — Divu

tinumu transformators —Taisngriezis;
EN 60974-1 —Normaattiecas uzrazosanu un metinasanas energijas
avotu lietodanas dro3ibu loka metina3ana un saistitos procesos;

— Rokas metinasanas simbols ar nekustosiem elektrodiem
—Z inertogazuvide;

— Loka rokas metinasanas simbols ar stieplu apvalka
—  elektrodiem;

——— - Lidzstravas simbols;
Uo —Nominalais spriequms bez slodzes;
X(%) —Darba frekvences koeficients;
I2(A)—Nominala metinasanas strava (ampéri);
U2(v) - Loka spriegums (volti);

> 50‘%‘: — Vienfazes tikla savienojums;
U+ —Elektriska barosana;
I1max —Maks. strava primara kéde
11eff — Maks. efektiva strava primara kedg;
1P21S-Korpusa drosibas klase;
H-Transformatoraizolacijas klase.

SAGATAVOSANA DARBAM:

UZMANIBU! Visas darbibas saistitas ar instalaciju ka
A ari metinasanas aparata pievienosanu pie
elektriskatiklajaveicpieizslégtas barosanas.
Pievienosanu pie elektriska tiklajaveickvalificetam elektrikim.
Metinasana aparatu var lietot sekojo3os apstak|os:
— Gaisa temperatdrano-10°Clidz +40°C;
— Gaisa mitrums lidz 80% pie 20°C.
lekartu nepiecieSams novietot uz atbilstoSas izturibas plakanas
horizontalas virsmas, lai izvairitos no metinasanas aparata bistamas
parvieto3anas vaiapgasanas.
Metinasanas aparatu nepiecieSams novietot labi ventiléta telpa ar brivu
qaisa cirkulaciju, labi apgaismota vieta, bez mitruma pieejas, talu no



viegli uzliesmojosiem priekSmetiem (min. attalums no citiem
priekSmetiem 0,5m).

Pirms darba sakuma ar metinasanas aparatu nepieciesams parbaudit
barosanas 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
vienu pieotra.

m Pievienosana pie elektriska tikla

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

2. Parliecinaties, ka slédzis lesl./Izsl. (13) neatrodas ieslég3anas
stavokli. Gadijuma, ja iesprauzot kontaktdaksinu ligzda galvenais
sledzis atrodas ieslégta stavoklr, var notikt nopietns negadijums.

3. Pagarinataja 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. NepiecieSams 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
metinasanas 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. traucgjumus. NepiecieSams parliecinaties, vai
metinaSanas aparata instalacija neradis citu iericu nepareizu
darbibu.

m Metinasana parvadu pievienosana (TIGmetinasana)
Samontét nekistosa elektroda stravas parvadu. Nekistosa elektroda
turétajs sastav no vairakiem elementiem: keramiskas sprauslas, stravas
gredzena, elektroda stiprinasanas gredzena, elektroda turétaja garas
aizmugures noslégtapas un elektroda turétaja isas noslégtapas (skat.
Zim.B).

B @
8— 1. Keramiska sprausla
2. Stravas gredzens
—6 3. Gredzens
ﬂ_ 5 4. Rokturis
- 5. Elektroda stiprinasanas gredzens
S
4 !g 6. Nekiistosa elektroda
—S 7.1sa noslégtapa
g— 2 8. Gara noslegtapa
9_1
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Atskriivét elektroda turétdja 1so noslégtapu (7). lznemt elektroda
stiprinasanas gredzenu (5). Pielagot stiprinasanas gredzena diametru
(izmérs atrodas uz gredzena) pie elektroda diametra, kuru vélamies
izmantot. lebidit elektrodu (6) gredzena, un iebidit gredzenu ar
elektrodu turétaja skava. No iepakojuma iznemt garo noslégtapu (8) un
uzskrivet uz turétaju. Pievérst uzmanibu uz to, lai elektrods izietu no
turétaja par apm. 5 mm. leteicams, lai pirms lietosanas elektrodu
uzasinatu. Tas uzlabos elektroda ilgmaZibu, elektriska loka kvalitati un
metinasanas procesa kvalitati.

Samontéto stravas-gazes parvadu (15) pievienot pie metinasanas
aparata pieskrivéjot to pie inertas gazes izejas savienojuma (3) un
pievienot varsta kontaktdaksinu (otrs tievais vads) vadibas ligzda (2) un
pieskravét uzgriezni.

Savienot nekiistosa elektroda turétaja stravas parvadu un masa vadu
(16) ar materiala spili pie metinasanas aparata saskana ar zimgjumu €
(elektroda turétaja parvads pievienot pie negativa pola —, bet masa vads
ar spili pie pozitiva +). Uzmanibu! Atgriezeniska pievienosana rada
straujuvolframa elektroda kusanu un naviespéjama metinasana.
lespraust kontaktdaksinu barosanas tikla (ieslég3anas sledzim jaatrodas
izslegta stavokli), spiles nostiprinat uz metinasanai paredzéta materiala.

Metinasanas aparata aizmugures dala nepiecieSams pievienot gazes
balonu (argonu vai héliju). Uzmanibu: Gazes balons, reduktors ka ari
spiediena pdrvads neatrodas metinasanas aparatakomplektacija.

Gazes balona pievienosanai nepiecieSams gazes padeves Sliteni
pievienot uz aizsarggazes ieejas savienojuma (14) (metinasanas aparata
aizmugures dala) un saspiest ar skavu. Uz gazes balona reduktora
uzstadrt vélamo aizsaggazes spiedienu, nolasot manometra vértibu. Uz
metinasanas aparata vadibas panela parslégt darba rezima slédzi (5)
augséja stavokliapziméta metode DCTIG. MetinaSanas aparatuiieslégt.
Metinasanas aparats var stradat ari ar pulséjoso stravu, kura bitiba ir
impulsa veida siltuma padeve metinasanas loka ar cikliski atkartojosiem
metinanas stravas impulsiem. Saja gadijuma izmantot minusa
polaritati, bet pamatstrava sastada 10-15% impulsa stravas.
Metinasanu ar pastavigo pulséjoso stravu izmanto folijas un 0,1-3mm
biezu lok3nu metinasanai (labi rezultati priek$ zema legéta, legéta
térauda).

Lai metinatu ar pastavigo pulsgjo3o stravu nepiecieSams darba rezima
slédzi (5) parvietot no pastavigas stravas stavokla DC TIG pulsgjosas
stravas stavokIi PTIG.

m Metinasana parvadu pievienosana (MMA metinasana)
Katram elektrodu metinasanas aparatam ir divas stravas ligzdas



apzimétas ar athilstosam zimém ,+" un ,~". Sie simboli apzimé katras
konkretas ligzdas polaritati.

Tipveida metinasanas gadijuma ar MMA metodi metinasanas aparatu,
masas spailes parvadu (16) nepiecieSams pievienot ligzda (1) ar minusa
polaritati (,-,), bet elektroda spailes parvadu (17) 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 stravas intensitati.

METINASANA PROCEDURAS APRAKSTS:

m Metinasanaarnekiistoso elektrodi(TIG)

Sini metinasanas metodé lieto volframa nekistosus elektrodus, metinot
inertas gazes vidé piem. argons vai hélijs. Siltuma avots Sint metodé ir
kvélojosais elektriskais loks starp turétaja stiprinato elektrodu un
metinato materialu. Gazes plasmas padeve no gazes balona (argons vai
hélijs) elektroda turétaja noklist elektriska loka zona, aizsargajot
elektroda uzgali un Skidra metala ezerinu no gaisa skabekla un slapekla
pieklusanas. Aizliegts pieslégt pie metinasanas aparata degosas un
spragtosas gazes. Metinot ar o metodi var izmantot manualo saistvielas
padevi (stiepli) vai metinat bez saistvielas padeves. NepiecieSsams
pievérst uzmanibu, ka metinasanas laika ar TIG metodi metinasanu veic
slégtas telpas, par cik no gazes balona padota gaze metinasanas zona ir
loti jutiga uz gaisa kustibu. Nav pielaujams metinat caurvéja.
Metinasana ar TIG metodi ir apm. 2 reizes Iénaka par MMA metodi, bet
Suves kvalitate ir ievérojami labaka. TIG metode dod iesp&ju metinat
planus elementus, kuru biezums ir no 1 mm, kas nav iesp&jams ar MMA
metodi.

Metinot loti planus materialus, neriséjoso téraudu ka ari krasainos
metalus tadus ka var$ un to sakauséjumi (piem. misin3) izdevigi ir
izmantot pulsgjosas stravas metodi (PTIG). Ta raksturojas ar to, ka
pastaviga strava ir cikliski partraukta ar noteiktu frekvenci. Ka norada
pats nosaukums stravas rakstura linija ir parmainus kritosa un kapjosa ar
pastavigu frekvenci. Tas galvenokart tiek izmantots automatiskajos
orbitalos metinasanas aparatos, bet ar So tehniku var metinat an
manuali. Pulsgjosa metinasana metinamais materials netiek parkarséts,
ka tas notiek normala TG metinasanas metodé. Praksé tas mums dod, ka
metinatajs metina artrak, samazinas kusanas neizveidosanas risks, pati
Suve irSauraka un skaistaka.

Ar impulsu var metinat neriséjoso téraudu ka arf krasainos metalus
iznemot vieglos sakauséjumus (aluminiju, magniju), kur nepieciesama
mainstrava. Metinot ar parasto pastavigas strava nepulsgjosoTIG metodi
visu laiku metinam ar to pasu stravu piem. 90 A, pulséjosa strava
samazinas lidz minimalai vértibai, kura nepiecieSama loka uzturésanai
[idz operatora uzdotai vértibai, pie kam ir pastavigs stravas plismas
virziens. Tada metinaana ne katram uzreiz izdodas, nepiecieSama
pieredze. ST metindsanas metode samazina metinata materiala
parkarsanas risku, bet planu un |oti planu lok$nu gadijuma ari negaiditas
pardedzinasanas risku.

Impulsa frekvences regulésana ir iespéjama ar regulatoru (9). Jo lielaka
frekvence, jo elektriskais loks k|ust cieSaks un stabilaks, pateicoties kam
metinot pat |oti planus elementus ar zemas intensitates stravu var iegiit
labakas kvalitates Suves.

m Metinasanaarapvalka elektrodi (MMA)

Loka metinasana arapvalka elektrodu tiek saukta ari par MMA metodi un
tairvislétaka unvisuniversalaka loka metinasanas metode.
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MMA metode tiek izmantots apvalka elektrods, kur$ sastav no metala
serdes parklatas ar sapresétu apvalku. Starp elektroda galu un metinato
materialu veidojas elektriskais loks. Loka kvelosanai ir kontakta raksturs
pieskaroties ar elektroda galu pie metinama materiala. Elektrods kst 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 kiisto3o galu pa
metinasanas liniju. Kistosais elektroda apvalks izdala gazes, kuras
aizsarga Skidro metalu no atmosféras iedarbibas, un péc tam sarecé un
uz ezerina virsmas veido izdedzus, kuri aizsarga recgjoso metala Suvi no
apkartéjas vides iedarbibas. Péc elektroda nonemsanas no metinata
priekSmeta elektriskais loks parstaj kvélot un metinadanas 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 (regulgjama, uzstada metinatajs ar metinasanas
stravas intensitates regulatoru (10)), elektriska loka spriequms (regulé
metinatajs ar atstarpi starp elektrodu un materialu), metinasana atrums
(regulé metinatajs paléninot vai paatrinot manualo elektroda padevi) ka
arelektroda diametrs un ta stavoklis attieciba pret savienojumu.

Nemot véra augstak minéto metinasanas procesa gaita ir ievérojama
méra atkariga no metinataja zinalanam, pieredzes, iemanam un
prakses. letiecams prieks 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 drogibas un darba
vietas sagatavosanas elementiem, metinasanai paredzéta materiala
tiridanu ka ari darbam nepiecieSama aprikojuma sagatavosanu.

DARBS:

Pirms darba sakuma nepiecieSams obligati veikt visas iepriek$
aprakstitas darbibas. Ipasu uzmanibu pievérst uz visiem ar darba drosibu
saistitiem elementiem un darba vietas sagatavosanu, metinasanai

paredzéta materiala attirisanu ka arfiekartas sagatavosanu darbam.

B Materialasagatavosana metinasanai

Materialu paredzétu metinasanai attirit Suves veido3anas un materiala

spailu stiprinasanas vietas. Rusu, krasu, laku un tamlidzigus netirumus

tirit ar dradu birsti, smilSpapiru vai attaukojot Kimiski. Rokas

metinasanas elementiem veikt tifiSanuapm. 25 mm platuma.

Visada veida materiala piesarnojumus nepieciesams likvidét, par cik

metinasanas laika tie veido lielu daudzumu gazu un oksidu izdalisanos,

un papildus ir Suves izturibas samazinasanas iemesls.

m Metinasanaarnekiistoso elektrodi(TIG)

1. Sagatavot stravas-gazes parvadu (15) ar elektrodu turétaju
montgjot to saskana arieprieks&jo aprakstu.

2. Pievienot stravas-gazes parvadu (15) ka ari masas parvadu ar spili
(16) pie metinasanas aparata.

3. Pievienot pie metinasanaaparata gazes balonu arinertu gazi.

4. lespraust kontaktdaksinu baro3anas tikla (slédzim (13) jaatrodas
izslégsanas stavoklr).

5. Piestiprinat masas parvada stiprinasanas skavu uz metinasanai
paredzéta materiala.

6. Atkariba no metinasanas veida parslégt darba rezima slédzi stavoklt
DCTIGvai PTIG.

7. leslégt metinadanas aparatu un ar metinasanas stravas intensitates



regulatoru (10) uzstadit nepiecieSamo metinasanas stravu.

8. Nospiest nekiistosa elektroda turétaja atrodosos elektrovarsta sviru
padodot gazi metinasanas zona. Péc 2-3 sek. saks kvélot loks, tuvinat
elektrodu metinasanas zona un pacelt elektrodu attaluma, kur$ laus
uzturét loku. Loks vienmer iekvélosies Suves zond, kuru vélamies
uzklat. Veikt metinasanas operaciju pievienojot (vai né) saistvielu.

m Metinasanaarapvalka elektrodi (MMA)

1. Pievienot stravas parvadus (16) un (17) pie metinasanas aparata
saskana ar elektrodu razotaja uzradito polaritati.

2. Uleliktelektroda neparklato dalu elektrodu turétaja spilé (17).

3. Piestiprinat parvada masas spaili (16) uz metinamo materialu (skat.
7im.D). UZMANIBU! Nepieciesams pievérst sevisku uzmanibu, lai
bitu labs kontakts ar metindmo priekSmetu — ta virsma nevar bit
krasota, sartsetavainemetala.

4. Parvietot darbarezima slédzi (5) apakséja stavoklTMMA.

5. eslégt metinasanas aparatu ar slédzi (7) un regulét stravas intensitati
arregulatoru (5) saistiba arizmantota elektroda diametru.

5. Turot metinataja masku sejas prieksa nepiecieSams parivét elektrodi
pa metinamo materialu lidzigi ka aizdedzina sérkocinu. Tas ir pareizs
veids ka iekvelot elektrisko loku. Loks vienmér iekvélosies Suves zona,
kurunepieciesams uzklat.

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

6. Uzreiz péc loka aizdeg3anas

ieteicams saglabat attalumu no

uves, kurs ir vienads ar elektroda
diametru. Metinasanas procesa
vienmérigas Suves izveidoSanai
nepiecieSams pastavigi uzturét to
pasu attalumu starp Suvi un
elektroda uzgali. NepiecieSams ari
atceréties, elektroda ass slipums

metinasanasvirziena sastadaapméram 20/30 gradu (skat.zim. E).

Metinasanas beigas nepieciesams nedaudz atliekt elektrodi, lai

metinasanas ezerin vienmérigi aizpildrtos ar $kidro metalu, un péc

tam elektrodistrauji pacelt uzaugsu.
UZMANIBU! Izlietoto elektrodu nopemsanai un
tikko sametinato priekSmetu parvietosanai
nepiecieSsams vienmer lietot knaibles. levérot ,lai
péc metinasanas elektroda turétaju nolikt uz izolacijas
paliktna.

ki
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~
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Izdedzu slani no Suves nepieciesams likvidét tikai péc atdzisanas.

Ja turpinads metinasana uz nepabeigtas Suves, tad elektroda
pieskarSanas vieta vispirms nepieciesams likvidét izdedzu slani.

Péc metinasanas parliecinaties, ka elektroda skava ir atvienota no
elektroda.

m Termiskaaizsardziba

Parak intensiva un ilglaiciga metinasanas aparata darba gadijuma
iesledzas aizsardzibas sistéma. To signalizé termiskas aizsardzibas
darbibas signalizacijas dzeltena diode (8) (zim. A).

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

m Apvalkaelektroduizvéle

Elektroda diametra un ta tipa izvéle priek$ metinata materiala ir |oti
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.
Metina3anas darbiem var izmantot dazadu razotaju tirg' pieejamos
apvalka elektrodus. Nedrikst parsniegt noraditos un pielaujamos
parametrus, optimalai Suves formas izveidei nepiecieSams izvéléties
atbilstosu elektrodu diametru.

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

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

Nepieciesams 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 Nekusto3oelektroduizvéle

Nekistosie elektrodi metinasanai ar TIG metodi vishiezak tiek izgatavoti
no tira volframa. Volframa elektrodi var saturét ari papildus sastavdalas,
tadas ka torija oksidi, lantanu, litiju vai cirkoniju. Sis papildus sastavdalas
no vienas puses uzlabo elektrodu noturibu uz augsto elektriska loka
temperatlru, no otras puses metinasanas laika samazinas elektroda
nolieto3anas.

Saskana ar normu PN EN 26848 volframa elektrodi var bat ar sekojosu
diametru:

05-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3-10mmun garums 50-75-
150 - 175 mm. Metinasanas aparatam 42942 ieteicami elektrodi ar
diametriem, kuri uzradrtiar biezo druku.

GLABASANAUN KONSERVACIIA:

Metinasanas aparatu nepiecieSams glabat bérniem nepieejama vieta,
tiru, sargat no mitruma un putekliem. Glabasanas apstakliem jaizslédz
mehanisko bojajumuiespéju ka ari atmosféras apstakluiedarbibu.



m Tekosas apkalposanas darbibas
UZMANIBU! Pirms tirisanas un konservacijas darbu
& sakuma nepiecieSsams 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 lietosanas.
Argjas plastmasas dalas var tirit ar mitru dranu un maigu tirsanas
plastmasasizgatavotasierices dalas. NepiecieSams uzmanities, laiierices
iekSpusé neiek|atu idens.
Katru reizi parbaudit 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 likvidat.
Pie katras izdevibas, it Tpasi péc darba beigam attirit metinasanas
aparata dzesésanas sistémas ventilatora gaisa iepldi. So darbibu
vislabak veikt ar saspiesto gaisu.
Abas stravas parvadu skavas uzturét tiras.

TRANSPORTS:
lekartu transportét un glabat originala iepakojuma, kur$ sarga no

putek|u un smalko objektu iek|usanas. It ipasi nepiecieSams nodrodinat
ventilacijas atveres. Smalkie elementi, kuri iek|ust korpusa iekSpusé var
sabojat aparats.

APKARTEJAS VIDES AIZSARDZIBA:
UZMANIBU: Uzrdditais simbols nozimé, ka aizliegts novietot
nolietoto ierici kopd ar citiem atkritumiem (iespéjams naudas
sods). Bistamds sastavdalas, kuras atrodas elektriskas iericés
negativiietekmé uz apkartéjo vidiun cilvéku veselibu.
Majsaimniecibam janem daliba nolietoto iericu atgusana un atkartota
izlietosana (reciklinga). Polija un Eiropa tiek radrta vai jau pastav nolietot
fericu savakanas sistéma, kura ietvaros visiem augstak minéto iericu
pardo3anas punktiem ir pienakums pienemt nolietotas ierices. Bez tam
pastavaugstak minétoiericu savak3anas punkti.

RAZOTAS:

Profix SIA

Marywilska iela 34

03-228 Varsava, Polija

Stiericeir saskana arvalsts un Eiropas normam, ka ari drogibas prasibam.
UZMANIBU! Visada veida remontus veic kvalificét persondls, lietojot
originalas rezerves dalds.

POTENCIALAS PROBLEMAS UN TO ATRISINASANAS VEIDI:

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

patstavigi to likvidét.

PROBLEMA IESPEJAMAIS IEMESLS

PROBLEMAS RISINAJUMS

BaroSanas vads ir slikti pievienots vai bojats. | lespraust kontaktdaksinu dzilak, parbaudit barosanas vadu.

Baro3anas indikators nedeg,

ventilators nedarbojas, izeja nav Kontaktligzda nav tikla spriequma.

Parbaudit spriequmu kontaktligzda vai nav iedarbojies drodinatajs.

stravas. e
Bojats slédzis.

Metinasanas aparatu nodot servisa.

Barosanas indikators deg, ventilators Tikla spriegums zemaks par 230V.

lelikt kontaktdaksinu 230V ~ 50 Hz sprieguma baro3anas ligzda.

nedarhojas, izeja nav stravas.

lekarta var atrasties avarijas rezima.

lekartu izslégt uz 2-3 min un atkartoti ieslégt.

Termiskas aizsardzibas indikators

(diode) nedeg, izeja nav stravas. L
saspiezamas spiles.

Bojati vai slikti pievienoti viens vai abi
stravas parvadi: elektrodu turétaji vai

Parbaudit 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. kontakts.

Nav pareizs atgriezeniska parvada skavas

Salahot 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.

materiali vai ekspluatacijas detalas.

Neatbilstosi vai sliktas kvalitates izmantotie

Apmanit ekspluatacijas detalas. Apmainit metinasanas stiepli vai
gazes balonu ar atbilstosiem vai augstakas kvalitates materialiem.

Neapmierinosa Suves kvalitate. - — —
Aizsarggaze izplust ar neatbilstosu

intensitati.

Parbaudit gazes padeves $lateni, uzlabot $lutenes savienojumu
ka ari atrsavienojumu tehnisko stavokli. Parbaudit gazes balona
reduktoru.

Iy

daud adatasiericesrealaizskata.

atskirtiesnoi

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 tikai ka piemérs un var

Siinstrukcijairsargataarautortiesibam. Aizliegts to kopét/pavairotbez PROFIX SIA rakstiskas atlaujas.
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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 poatefi deteriorat.

Pe durata lucrului cu aparatul de sudura va recomandam sa

respectati mereu normele principale de protectie a mundii

pentru a evita exploziile, incendiile, electrocutarea sau

leziunile mecanice.

Péstratiinstructiunile pentrualefolosipe viitor.

1. CONDITII GENERALE DE SIGURANTA DE UTILIZARE:

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

persoane cu capacitatifizice, senzoriale sau psihice limitate.
Minorii sau persoanele care nu au experientd si nu cunosc
echipamentul nu pot utiliza aparate de sudurd cu invertor, cu
exceptiasituatiei cand suntinstruite in conformitate cu instructiunile
de utilizare a echipamentului si supravegheate de o persoand
responsabild de siguranta acestora.

2. ATENTIE: Eficienta utilizarii aparatului de sudura

poate fi afectatd de consumul de alcool,

~ =) medicamente si narcotice, precum si in urma
bolilor, in caz de febra si oboseala. In aceste cazuri trebuie si
renuntatila utilizareaaparatuluide sudura.

3. Lalocul de muncé péstreazd curatenie si bund iluminare. Zonele si
bancurile de lucruaglomerate cheamd accidentele.

4. Locul de muncd trebuie sd fie ventilat in mod

?;‘Zl corespunzator si dotat cu instalatie de ventilatie. Nu

) sudati in incaperi inchise. In decursul procesului de
sudurd se genereaza vapori i gaze nocive pentru sandtate. Evitati
inhalarea acestor vapori si gaze. Vlerificati in mod sistematicimpactul
gazelor generate asupra utilizatorului pentruaevitaintoxicatiile.

5. Cablurile electrice trebuie conectate in conformitate cu legislatia in
vigoare si cunormele de sigurantd de ctre un electrician calificat.

6. Acest aparat de sudura este destinat pentru conectare la o retea de
curent prevazutd cu faza, nul siimpamantare. Trebuie s vd asigurati
caprizareteleidealimentare este conectatd corect laimpamantare.

7. De fiecare datd fnainte de a incepe sa lucrati cu aparatul de sudurd
trebuie sd controlati starea cablului de alimentare, a cablurilor de
sudurd, portelectroduluisi a celorlalte cabluri de curent. Nu lucrati cu
piese defecte. Inlocuiti-le pe cele defecte cuunele noi.

8. Mentineti in stare bund toate elementele instalatiei de gaz: butelia,
furtunul, racordurile, reductorul. ATENTIE! BUTELIA POATE EXPLODA:
Folositi doar butelii testate cu reductor care functioneaza corect.
Butelia trebuie sé fie depozitatd si transportata in pozitie verticald.
Protejati butelia impotriva actiunii surselor fierbinti de caldurd, nu
permiteti rasturnarea acesteia si protejati impotriva defectiunilor
mecanice.

9. Tntimpul lucrului trebuie s& folositi mijloace de protectie personald:
halat de sudurd, imbracaminte de protectie, manusi de sudurd,
mascd de sudurd si incaltdminte corespunzatoare cu talpa
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INSTRUCTII DE FOLOSIRE
APARAT DE SUDURA CU INVERTOR MMA/TIG 42942
Traducere din instructiunea originald

antiderapantd.

10. Folositi ochelari de protectie atunci cand curatati imbinarea pentru
sudurd.

11. Nu sudati pe materiale care au fost curatate in prealabil cu diluanti
care contin clor si materiale acoperite cu vopsea, murddrite cu noroi,
ulei sau materiale galvanizate.

12. Se interzice utilizarea aparatului de sudura in locurile in care se afld
lichide sau gaze inflamabile.

13. 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 cldtite inainte de
sudurd pentruaeliminalichideleinflamabile.

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

15. Scanteile generate in timpul lucrului pot duce la incendiu, explozii i
la arderea pielii neacoperite. Pe durata suddrii trebuie sa purtati
manusi de protectie si imbracdminte 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 spumd) trebuie sd fie amplasate in
apropierea locului de muncdintr-unlocvizibil si usor disponibil.

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

17. Nu folositi aparatul de sudurd in incdperi cu umiditate ridicatd,
precum si pe timp de ploaie sau ninsoare. Acest lucru poate duce la
electrocutare.

18.Se interzice amplasarea aparatului de sudurd pe o suprafatd
inclinatd, instabild sau casanta.

19. Tn timpul lucrului nu atingeti obiecte legate la impdmantare precum
calorifere, conducte deapa, frigidere etc.

20. Tn timpul lucrarilor de sudurd se interzice suspendarea cablurilor si
furtunurilor de sudura pe brate sau genunchi, precum si trecerea
acestorain apropiereaaltor partidin corp.

21. Conectatiaparatul de sudurd la reteaua de alimentare doar pe durata
utilizarii. Se interzice prezenta persoanelor strdine la locul de munca
dupd ce porniti alimentarea aparatului de sudurd. Aparatul este
deosebit de periculos pentru copii, de aceea trebuie sa depuneti toate
eforturile astfel inct aparatul sa nu fie laindemana copiilor.

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

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

24. Nu demontati carcasa aparatului.

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

26. Cablul de alimentare, eventual prelungitorul, trebuie protejat de
cdldura excesiva, uleiuri sau margini ascutite. Nu lucrati atunci cand
prelungitorul este strans.

27. Prelungitorul utilizat pe durata lucrului trebuie sd asigure utilizarea
féra probleme, iar lungimea trebuie selectatd astfel incat excesul de
cablusd nuimpiedice pe durata lucrului.



28. Nutrageti de cablul de alimentare pentruascoate stecherul din priza.

29.Tnainte de a incepe sd sudati trebuie sd imobilizati materialul
prelucrat cu cleme sau menghind.

30.0n timpul lucrului trebuie s& luati o pozitie care nu permite
rasturnarea. Statiferm.

31. Aveti grija sd izolati in mod corespunzator electrozii, piesa sudatd,
precum si obiectele de metal din apropiere. Tn acest scop folositi
manusi speciale, imbrécdminte de protectie, capac izolator sau
covorage, purtatiincaltaminte izolatoareinalta.

32.Inainte de a conecta aparatul de sudura trebuie s va asigurati ¢
tensiunea de alimentare corespunde valorii indicate pe placuta
nominald aaparatului. Priza de alimentare trebuie sa fie prevazutd cu
unbolt de protectie.

33. Aparatele de sudurd genereaza 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 s evitati s le
atingeti cu mana goald sau prin imbracamintea de protectie udd sau
deterioratd. Nu lucrati pe suprafete ude si nu folositi cabluri de sudura
defecte.

34. MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: Nu atingeti niciodatd
piesele sudate cu parti neacoperite din corp. Purtati manusi de
protectie pentru sudurd si clesti atunci cdnd atingeti si deplasati
materialul sudat.

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

36. Nu lasati 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

camp electromagnetic care poate perturba

functionarea stimulatoarelor cardiace, precum si
functionarea aparatelor electrice din apropiere. Persoanele care
posedd aparate ce asigura functii vitale (de ex. requlatorul de
frecventd cardiaca, 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.

38. ATENTIE: Aparat bazat pe subansamble electrice. Slefuirea si taierea
de metale in apropierea aparatului de sudurd poate duce la
contaminarea cu pilitura a interiorului aparatului, ceea ce poate
provoca deteriorarea acestuia.

Defectiunea sus-mentionatd nu este supusa reparatieiin garantie!
In cazul in care trebuie s& lucrati intr-un astfel de mediu trebuie sa
curdtati aparatul sufland interiorul aparatului de sudurd cu aer
comprimat.

37.

DESTINATIA $I CONSTRUCTIAAPARATULUI:

Aparatul de sudura invertor 42942 este un produs avansat tehnologic,
destinat pentru:

— sudura cu electrod neconsumabil in atmosferd de gaze inerte (argon

42

(Ar), heliu (He)), cumetoda TIG (Tungsten Inert Gas)
—sudurd cuarc cu electrod invelit, prinmetoda MMA (Manual Metal Arc
Welding).
Aparatele de sudurd invertoare sunt un tip nou de aparate de sudura care
genereazad valorile necesare de curent cu ajutorul circuitelor electrice. Se
deosebesc prin dimensiunile reduse, greutatea mica, eficacitatea
considerabild, gama larga de utilizare, efecte foarte bune de sudura si
mobilitatea considerabild de transportare.
Aparatul de sudurd invertor 42942 este destinat pentru sudura manuala
cu electrozi inveliti a unor materiale precum aliaje de otel, otel pentru
constructii si fontd. Putetilucra cu aceasta folosind electrozi cu diametrul
intre 1,6 mm si 4 mm, in functie de curentul de sudura ales, functie de
necesitati si de tipul de operatiuni efectuate. Puteti lucra cu aparatul de
sudurd cu electrozi neconsumabili in atmosferd de gaze, pentru a suda
metale colorate si piese foarte subtiri, obtindnd totodatd imbindri de
calitate considerabil superioard. Aparatul de sudurd este proiectat
pentru o tensiune de alimentare de 230V ~, 50/60 Hz (tensiune
monofazata).
Aparatele trebuie exploatate in conformitate cu regulamentele
legislatiei in vigoare cu privire la siguranta si 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 cauzateinurmaacestora.
Intretinerea i 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
producétor 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 cdmpului electromagnetic asupra sanatatii

sudorului.
m Setulinclude:

Aparat de sudurd cu invertor - 1buc.

Cablu de masa 1,2 m cu clema - 1 buc.

Cablu curent 1,8 m cu portelectrod pentru electrod invelit pentru
sudura prinmetoda MMA - 1buc.

(ablu curent-gaz 3 m cu portelectrod pentru electrod neconsumabil
pentrusudura prinmetodaTIG - 1buc.

Duze ceramice5,6,7-3buc.

Bucse destrangere -3buc.(1.6mm,2.0mm, 2.4mm)

Electrod neconsumabil 1.6x150mm-1buc.

Clemddestrangere - 1huc.

Instructii de folosire - 1 buc.

Fisa de garantie - 1 buc.
m Elementele uneltei (vezi des. A):
Numerotarea elementelor uneltei este prezentatdin figura aflatd pe pagina



2aacesteiinstructiide folosire:
1. Soclu fir curent (—)
2. Priza de control pentru portelectrod TIG
3. Racord iesire gaz de protectie
4. Soclufir curent (+)
5. Comutator mod de lucru MMA/PTIG/TIG
6. Ecran
7. Indicator alimentare (verde)
8. Semnalizare protectie termicd (galbend)
9. Buton de ajustare frecventd
10. Buton de ajustare a curentului de sudare
11. Suport pentru transport
12. Cablu de alimentare
13. Buton de pornire/oprire
14. Racord intrare gaz de protectie
15. Cablu curent-gaz cu portelectrod pentru electrod neconsumabil
16. Cablu de masd cu clemd
17. Cablu curent cu portelectrod pentru electrod invelit

DATE TEHNICE:
MODEL 42942
Tensiune de alimentare (monofazatd) 230V
Frecventa tensiune de alimentare 50/60 Hz
Curent nominal de intrare 36A
Putere nominala de intrare 8kVA
Tensiune fard sarcind 60V
Tensiune nominala de lucru 18V
Intervalul de reglare a curentului de sudare 10-200 A
Diametrele electrodului neconsumabil de utilizat| 1.6,2, 2.4 mm
Lungimea max. a electrodului neconsumabil 170 mm
Diametrele electrodului invelit 1.6-4mm
Ciclu nominal de lucru 60%-200A
Curent de sudare (10min/60%) 200A
Randament (n) 85%
Coeficient putere (Cos ¢) 0.89
Clasa dispozitivului |
Nivel de protectie 1P21S
(lasa de izolatie H
Tip rdcire Ventilator
Dimensiuni (mm) 423x152x273
Greutatea 71kg

Ciclul de lucru este bazat pe diviziunea a 10 minute in timpul pe durata
cdruia aparatul poate lucra la valoarea nominald 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 indicd intervalul de timp in decursul a
10 minute destinat pentru lucru continuu. De ex. X=60% inseamnd cd la
unamperaj specificat (200 A) in decursul unui ciclu de 10 minute de lucru
trebuie sa acordati 6 minute pentru lucru continuu si 4 minute pentru
odihnd. Ciclul de lucruX=100% inseamna cd aparatul poate lucrain mod
continuu, fard intreruperi.

Trebuie sa aveti in vedere faptul ca nerespectarea indicatiei de

mai sus poate duce la defectarea durabila a aparatului de
sudura.

® Placuta nominala
42942 NO.

L —

EN 60974-1

TIG: 10A/10.4V—200A/18V
MMA: 10A/20.4V—- 180A/27.2V

XC) TIG 60MMA TIéCOMMA
7 Uo=60V l22) | 200 | 180 | 155 140

U2(v) 18 [27.2]16.2]| 25.6

D= | U230V [ imec-son [ ren-ren

50/60Hz

P21s | H |

Datele tehnice i 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:
42942 —model aparatde sudurg;
NO - numardeserie;

B ZHGD-B1== - Transformator monofazat - Transformator cu
doudbobine - Redresor;
EN 60974-1 - Standardul privitor la fabricatia si siguranta de
utilizare asurselor de curent pentru sudura cuarcsia proceselor corelate;
— Simbol de sudare manuald cu electrozi neconsumabili in
atmosferd de gazinert;

7 —Simbol de sudare cuarca electrozilorinveliti;

——— - Simbol curent continuu;
Uo —Tensiune nominaldfara sarcing;
X(%) —Coeficient frecventd de lucru;
I12(a)— Amperajnominal sudurd (amper);
Uz2(v)-Tensiunearc (volt);

D=D= ~Racord reteamonofazata;

1~ 50/60Hz

U1 —Alimentare electricd;

I1max — Curentmax. in circuitul initial;
11eff — Curent max. efectivin circuitul initial;
1P21S- (lasadesigurantda carcasei;

H- (lasa deizolatie atransformatorului.

PREGATIREPENTRUUTILIZARE:
ATENTIE! Toate activitatile legate de instalarea si

A conectareaaparatului de sudurala reteaua 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;

— miditatea aerului: max. 80% la 20°C;

Amplasati aparatul pe o suprafatd orizontald platd, rezistentd, pentru a



evita deplasarea periculoasd a aparatului de sudura sau rdsturnarea
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 sudura: starea cablului
de alimentare, a cablurilor de sudurd, portelectrodului si a clemei
materialului. Nu lucrati cu piese defecte. Inlocuiti-le pe cele defecte cu
unele noi.

Pe durata sudurii cablurile pentru curent genereazd un camp
electromagnetic puternic. Pentru a reduce nivelul de radiatie
electromagnetica trebuie sd apropiati cablurile.

m Racordarealareteauade curent

1. Trebuie sa 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 cdnd reteaua de alimentare este
corespunzatoare.

2. Trebuiesavd asigurati cd butonul de pornire/oprire (13) nu este setat
la pozitia pornit. In cazul in care introduceti stecherul in priz, in
situatia in care comutatorul principal este la pozitia pornit, pot
apdreaaccidente grave.

3. Incazulin carefolositi prelungitoare trebuie sa utilizati prelungitoare
corespunzdtoare pentru sarcina nominald si dotate cu protectie.
(ablul 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 dealimentare pentruascoate 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 s va asigurati
instalarea aparatului de sudurd nu va impiedica functionarea corecta
aaltoraparate.

m Conectarea cablurilorde sudura (sudura TIG)

B P

8—

1. Duza ceramica

2. Bucsa pentru curent

3. Inel

4. Portelectrod

5. Bucsa de strangere a electrodului
6. Electrod neconsumabil

7. Obturator scurt

8. Obturator lung
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Montati cablul de curent pentru electrodul neconsumabil. Portelectrodul
neconsumabil este alcatuit din cateva piese: duza ceramicd, bucsd pentru
curent, bucsa de strangere a electrodului, obturator posterior al
portelectroduluilung si obturator scurt al portelectrodului (vezifig.B).
Defiletati obturatorul scurt (7) de pe portelectrod. Defiletati bucsa de
strangere a electrodului (5). Selectati diametrul bucsei de strangere
(dimensiune aplicatd durabil pe bucsa) pe diametrul electrodului pe care
dorim sa-| utilizam. Introduceti electrodul (6) in bucsd, dupa care
introduceti bucsa cu electrodul in rama portelectrodului. Scoateti din
ambalaj obturatorul lungal electrodului (8) si infiletati-l pe portelectrod.
Avetigrija ca electrodul sd iasd din portelectrod cca. 5 mm. Se recomanda
ascutirea electrodului fnainte de utilizare. Acest lucru imbundtateste
durata de viatd a electrodului, calitatea arcului electric si calitatea
procesuluide sudare.

Conectati cablul de curent-gaz (15) la aparatul de sudurd infiletandu-1 la
racordul de iesire a gazului (3) si conectati stecherul supapei (al doilea
cablusubtire) lasoclul de control (2) siinfiletati-l cu supapa.

Conectati cablul pentru curental portelectrodului neconsumabil si cablul
demasa (16) cu clemd pe aparatul de sudura conformilustratiei C (cablul
portelectrodului trebuie conectat la polul negativ —, iar cablul de masa
cuclemila polul pozitiv +). ATENTIE! In cazul in care conectatiin mod

invers electrodul de wolfram se topeste brusc sinu permite sudarea
m

Conectati stecherul la reteaua de alimentare (butonul comutatorului
trebuie safie la pozitia oprit), amplasati manerul clemei pe materialul de
sudat.

In spatele aparatului de suduré trebuie s3 conectati butelia cu gaz (argon
sau heliu). ATENTIE: Butelia cu gaz, reductorul, precum i cablul de
presiuneagazuluinu facparte din dotarea aparatului de sudurd.

Pentru a conecta butelia trebuie s fixati cablul de alimentare cu gaz pe
racordul de intrare pentru gazul de protectie (14) (partea posterioard a
aparatului de sudura) si strangeti clema de fixare. Setati pe reductorul
buteliei presiunea doritd a gazului de protectie, cititi valoarea de pe
manometru.

Setati pe panoul de control al aparatului de sudurd comutatorul modului
delucru (5) in pozitia de sus marcatd prin metoda DCTIG. Porniti aparatul
desudura.

Puteti folosi aparatul de sudurd pentru a suda cu curent pulsatoriu,
procedeu care constd in introducerea caldurii arcului de sudurd prin
impulsuri de curent care se repeta cidlic. In aceastd situatie se foloseste
polaritatea negativd, iar amperajul de baza reprezinta 10-15% din
curentul cu impuls. Sudura cu curent continuu pulsator se foloseste



pentru sudarea de folii si tabld cu grosimea de 0,1-3 mm (rezultate bune
pentruotelurislabaliate sau aliate).

Pentru a suda cu curent cu impuls trebuie sa miscati comutatorul
modului de lucru (5) de la pozitia de curent continuu DCTIG la pozitia de
curent pulsator PTIG.

m Conectarea cablurilor de sudura (sudura MMA)

Fiecare aparat de sudurd cu electrod este prevézut cu doud borne marcate
corespunzator cu semnul "+" si "-". Aceste simboluri desemneaza
polaritatea borneiin cauza.

Tn caz de sudura tipica cu aparatul de sudura MMA, cablul de masé (16)
trebuie conectat la borna (1) cu polaritatea negativé (,—"), iar cablul
portelectrodului (17) laborna (2) cu polaritate poxzitiva (,,+”). Trebuie sa
retineti faptul cd aceasta este regula generald. Existd anumite tipuri de
electrozi care necesita polaritate inversd de sudare. Cei mai buni
producdtori de electrozi pentru sudurd indicd mereu pe ambalaj cerintele

privitoare la polaritatea siamperajul curentului pentru sudurd.

DESCRIEREAPROCEDURII DE SUDARE:

u Sudura cu electrod neconsumabil (TIG)

In aceastd metodd de sudurd folosim electrozi din tungsten
neconsumabili, sudand in atmosfera de gaze inerte, de ex. argon sau
heliu. Sursa de cdldurd in aceastd metodd este arcul electric care se
aprinde intre electrodul neconsumabil montat in portelectrod si
materialul sudat. Jetul de gaz administrat din butelie (argon sau heliu)
cdtre portelectrod ajunge in zona arcului electric, protejand astfel
capatul electrodului si metalul lichid impotriva accesului oxigenului si
azotului din aer. Se interzice conectarea la aparatul de sudura de gaze
inflamabile si explozive. Atunci cand sudati folosind aceasta metoda
puteti administra manual imbinarea (sirma) sau puteti s sudati féré a
addugaimbinare. Trebuie sa aveti grijd la faptul cd atunci cand sudati prin
metodaTIG este necesar s sudatiinincaperiinchise, deoarece atmosfera
de gaz inert administratd din butelie in zona de sudare este foarte
sensibila la curentii de aer. Se interzice sudarea in curent de aer. Sudarea
prin metoda TIG este de cca. 2 ori mai inceatd decat metoda MMA, insa
calitatea sudurii este considerabil mai bund. Metoda TIG asigurd
posibilitatea de sudare a pieselor subtiri cu grosimea incepand cu 1 mm,
ceea ce nu este posibil cumetoda MMA.

Atunci cand sudati materiale foarte subtiri, inox i metale colorate
precum cupru si aliajele acestuia (de ex. alama) este foarte util s folositi
metoda cu curent pulsator (PTIG). Constd in faptul ca in acest caz curentul
continuu este intrerupt ciclic cu 0 anumit frecventa. Dupa cum indica
numele, curentul se deosebegte prin faptul ca uneori frecventa scade,
alteori creste. Acest tip de sudurd este folosit de obicei in aparatele de
sudurd automate orbitale, insd aceastd functie poate fi utilizata si pentru
sudurd manuala. Sudura pulsatorie face ca materialul de sudat sa nu se
incdlzeasca excesiv cum are loc in cazul sudurii normale prin metoda TIG.
Practic acest lucruinseamnd cd sudorul sudeaza mai repede, scade riscul
detopire, iarimbinarea este maiingustd si maifrumoasa.

Cuimpuls putetisudaatatinox, cat si metale colorate cu exceptiaaliajelor
usoare (aluminiu, magneziu) in cazul cdrora este necesar curent
alternativ. In caz de suduré obisnuita TIG cu curent continuu nepulsator
sudati in permanentd cu acelasi amperaj de ex. 90 A, in cazul pulsarii
amperajul variazd incepand cu valoarea minima, necesard pentru
mentinerea arcului, pana la valoarea atribuitd de operator, iar directia de
deplasare a curentului este constantd. Acest tip de sudurd necesita
experientd. Aceastd metodd reduce la minimum riscul de supraincalzire a
materialului, iarin cazul tablelor subtiri si foarte subtiri reduce si riscul de

45

ardere.

Ajustarea frecventei pulsului poate fi efectuatd cu butonul (9). Cu cat
frecventa este mai mare, cu atat arcul electric este mai stabil si datorita
acestui fapt chiar si in cazul in care sudati elemente subtiri cu curent cu
intensitate redusd puteti obtineimbinari de calitate superioara.

u Sudura cu electrod invelit (MMA)

Sudura cuarc cu electrod invelit este numitd metoda MMA si este cea mai
veche si universald metoda de sudurd cuarc.

In metoda MMA se foloseste un electrod invelit alcituit din miez din
metal acoperit cu invelis presat. intre capétul electrodului si materialul
de sudat se genereaza un arc electric. Aprinderea arcului are loc la
contact, prin atingerea capatului electrodului de materialul de sudat.
Electrodul se topeste si picaturi din metalul topit sunt transportate de arc
in zona de material topit, generdnd imbinarea dupa racire. Sudorul
apropie electrodul pe masurd ce aceasta se topeste de obiectul sudat
astfel incat sa mentind un arc cu lungime constantd si deplaseaza
simultan capdtul care se topeste al acestuia de-a lungul liniei de sudare.
Tnvelisul electrodului emana gaze atunci cand 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. Dupa ce indepartati electrodul
de obiectul sudat, arcul electric inceteaza si procesul de sudare se
intrerupe. Dupd ce ati terminat de sudat curdtatiimbinarea indepartand
resturile de zgurd cu un ciocan. Nu efectuati o noud sudurd o suprafatd
necuratatd.

Tn parametri principali de sudura se enumera tensiunea curentului de
sudurd (reglabila, controlatd de catre sudor cu regulatorul de curent de
sudura (10)), tensiunea arcului electric (reglatd de sudor prin distanta
electrodului fata de material), viteza de sudurd (reglata de sudor prin
incetinirea sau accelerarea deplasarii manuale a electrodului) si
diametrul electrodului i pozitia acestuia fatd de imbinare.

Din considerentele sus-mentionate procesul de sudurd depinde in mare
masurd de cunostintele, experienta, deprinderile si practica sudorului.
Se recomanda ca sudorii neexperimentati sa sudeze pe materiale de
incercare. Inainte de a incepe s& lucrati trebuie si efectuati obligatoriu
toate activititile descrise mai sus. In special trebuie s3 aveti grija la toate
aspectele legate de protectia mundii si pregatirea locului de muncd,
curdtarea materialului destinat pentru sudat si pregatirea aparatului
pentru lucru.

OPERARE:

Inainte de a incepe s lucrati trebuie s efectuati obligatoriu toate
activititile descrise mai sus. In special trebuie si aveti grija la toate
piesele legate de protectia muncii si pregdtirea locului de muncd,
curdtarea materialului destinat pentru sudat si pregatirea aparatului
pentru lucru.

m Pregatireamaterialuluipentrusudura

Curdtati materialul destinat pentru sudurd in locurile de amplasare a
imbindrii si in locul de prindere a manerului pe material. Rugina,
vopseaua, lacurile si petele similare trebuie indepartate cu o perie de
sarmd, hartie abraziva sau chimic prin degresare. Curdtarea pieselor de
sudat trebuie efectuata pe o latime de cca. 25 mm.

Toate impuritatile de material trebuie indepartate deoarece pe durata
sudurii se emana cantitati mari de gaze si oxizi care cauzeaza reducerea
rezistentei imbindrii.



= Suduracuelectrod neconsumabil (TIG)

1. Pregatiti cablul pentru curent-gaz (15) cu portelectrod montandu-I
in conformitate cu descriereaanterioara.

2. Conectati cablul pentru curent-gaz (15) si cablul de masa cu clema
(16) pe aparatul de sudura.

3. (Conectatilaaparatul de sudurd butelia cu gazinert.

4. Introduceti stecherul in reteaua de alimentare (butonul
comutatorului (13) trebuie s fie la pozitia oprit).

5. Asezati manerul de stréngere al cablului de masa pe materialul de
sudat.

6. Infunctie de tipul de sudurd setati comutatorul modului de lucru la
pozitia DCTIGsau PTIG.

7. Porniti aparatul de sudurd si setati cu butonul de reglare a
amperajului curentuluide sudura (10).

8. Apdsatilevierul supapei electrice situat pe manerul portelectrodului
electrodului neconsumabil administrdnd gaz in zona de sudura.
Dupa 2-3 sec. aprindeti arcul apropiind electrodul de zona de sudura
si ridicati electrodul la o distantd care permite mentinerea arcului.
Arcul trebuie sé fie mereu aprins in zona de imbinare pe care trebuie
saofacem. Sudatiaplicind (sau nu) agentdeimbinare.

m Suduracuelectrodinvelit (MMA)

1. Conectati cablurile de curent (16) si (17) la aparatul de sudurd in
conformitate cu polaritatea indicata de producatorul electrozilor.

2. Amplasati partea neacoperitd a electrodului in clema
portelectrodului (17).

3. Amplasati clema cablului de masa (16) pe materialul sudat (vezi
fig.D).

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

vopsitd, corodatd sau nemetalicd.

4. Setati comutatorul moduluidelucru (5) 1a pozitia dejos MMA.

5. Porniti aparatul de sudurd cu comutatorul (13) si reglati amperajul cu
regulatorul (10) functie de diametrul electrodului utilizat.

6. Tineti masca de sudurd inaintea fetei sifrecati electrodul de materialul
sudat ca sila aprinderea 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.

7.Vd recomanddm ca imediat dupd aprinderea arcului s& mentineti o
distantd fata de sudurd egald cu diametrul electrodului. Tn decursul
procesului de sudura trebuie sa mentineti in permanentd aceeasi
distanta intre sudura si capatul electrodului pentru a obtine o sudurd

46

uniformd. De asemenea
trebuie sd retineti cd axul
electroduluitrebuie sa fie inclinat
inspre directia de sudurd la un
unghide 20/30 grade (vezifig. C).
Dupd ce ati terminat de sudat
trebuie sd retrageti putin
electrodulin raport cu directia de
sudurd pentru ca metalul topit sa
se aplice uniform, iar apoi ridicati brusc electrodul.
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.
Tndeprtatistratul de zgura de peimbinare doar dupi ce s-aracit.
Tn cazul in care continuati sa sudati pe o sudurd neterminata trebuie s
indepartati maiintdistratul de zgurd inainte de aaplica electrodul.
Dupé ce ati terminat de sudat asigurati-va ca portelectrodul nu mai este
conectat cu electrodul.

~

i
Vi

o Protectie termica

In cazul in care lucrati prea intens sau o duratd prea indelungati cu
aparatul de sudurd, se porneste sistemul de protectie. Acest lucru este
semnalizat cu o dioda galbend de semnalizare a actiondrii protectiei
termice (8) (fig. A).

Ventilatorul aparatului de sudura functioneazé in continuare, racind
elementele care controleaza circuitul de sudurd. Dupd un anumit timp, in
functie de temperatura ambientald, aparatul se raceste. Puteti continua
sasudati.

m Selectare electroziinveliti

Selectarea diametrului electrodului fnvelit si 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 nveliti 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 aveti in considerare selectarea corecta a
invelisului, respectiv a tipului de electrod in functie de materialul
destinat pentru sudurd si de tipul de sudura efectuata.

Setul integral de proprietati ale electrozilor este indicat in fisele tehnice
elaborate de catre producator. Aceste fige indica toate datele: marcajul
electrodului, tipul de invelis, utilizarea electrodului, pozitiile de sudare,
tipul si tensiunea curentului de sudurd in functie de diametrul
electrodului, polaritatea electrodului, operatiunile termice necesare de
sudura, conditiile de uscare si depozitare a electrozilor.

| Selectare electrozineconsumabili
Electrozii neconsumabili pentru sudura cu metoda TIG sunt fabricati de



obiceidin tungsten pur. Electrozii din wolfram pot contine, de asemenea,
ingrediente aditionale precum oxizi de toriu, lantan, litiu sau zirconiu.
Aceste ingrediente aditionale cresc pe o parte rezistenta electrodului la
temperatura ridicatd a arcului electric, pe de altd parte reduc consumul
deelectrod pe durata sudurii.

In conformitate cu standardul PN EN 26848 electrozii din tungsten pot
avea diametrele:

0,5-1,0-1,6-2,0-2,4-3,2-4,0-5,0-6,3- 10mmsilungimea 50-75-
150 - 175 mm. Pentru aparatul de sudurd 42942 se recomanda electrozi
cudiametrulindicat cu textingrosat.

DEPOZITAREA §IINTRETINEREA:

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.

| Activitati curente deintretinere
ATENTIE! inainte de a efectua orice operatii de
curatare si de intretinere trebuie sa va asigurati ca
aparatul este decuplatde lasursa dealimentare.
Pentrua asigura o functionare sigurd si cu randament, carcasa aparatului
de sudurd si orificiile de ventilare trebuie sa fie ferite de pulberi si
murdarie.Recomandam curdtirea unelteiimediat dupd folosire.
Piesele de plastic externe pot fi curdtate cu o panzd umeda si un
detergent delicat. Nu folositi NICIODATA substante diluante — acestea
pot deteriora piesele uneltei efectuate din plastic. Aveti atentie ca apa sa
nuintreininterior.
Verificati de fiecare datd starea tehnicé a aparatului de sudura. Verificati
dacd cablurile de sudurd nu prezintd urme de defectiuni mecanice.
Verificati starea ambilor portelectrozi. Verificati starea cablului de
alimentare. Tn cazul in care descoperiti orice neconcordante, trebuie i le
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eliminati.

Curatati orificiile de intrare a aerului pentru ventilatorul de racire cu
fiecare ocazie, in special dupa ce ati terminat lucrul. Se recomanda
efectuareaacestei activitati cu aer comprimat.

Mentineti curate ambele manere ale cablurilor de curent.

TRANSPORT:

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

PROTECTIAMEDIULUI INCONJURATOR:

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 sdndtatea oamenilor.
Fiecare gospodadrie casnica trebuie sd contribuie la redobandirea si
refolosirea (recykling) aparaturii uzate. Atatin Polonia, cat i in Europa se
organizeaza sau deja exista sistemul de culegere a aparaturii uzate, in
cadrul cdruia toate punctele de vénzare a respectivei aparaturi sunt
obligate sa 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 functioneaz3 corect inainte de a-I trimite la service trebuie sa verificati lista defectiunilor principale si incercati s& le rezolvati pe

contpropriu.

PROBLEMA

CAUZA POSIBILA

SOLUTIE

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

Cablul de alimentare este conectat gresit
sau defect.

Introduceti stecherul mai adénc, verificati cablul de alimentare.

Nu exista curent in prizd.

Verificati tensiunea din priza sau dacd nu s-a ars siguranta.

Comutator defect.

Trimiteti aparatul de sudurd la service.

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

Tensiune de retea alta decat 230 V.

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

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 exista curent la iesire.

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

Verificati ambele cabluri i conectarea acestora. Stréangeti corect
sau schimbati piesele defecte dacd este necesar.

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

S-a activat sistemul de protectie termica

Ldsati sd se rdceascd si incercati din nou.

Arcul nu se aprinde

Nu exista un contact adecvat pentru clema
de masa

Refaceti contactul clemei de masa

Arcelectric prea lung si neregulat

Amperaj de sudurd prea mare

Reduceti valoarea amperajului de sudare

Arc electric prea scurt

Amperaj de sudurd prea scizut

Mariti valoarea amperajului de sudare

(alitate nesatisfacdtoare a sudurii.

Materiale de prelucrat sau sarmd de sudura
sau gaz necorespunzatoare ori de slabd calitate.

Schimbati piesele. Schimbati sarma pentru sudurd sau butelia cu
gaz cu materiale corespunzatoare sau de calitate superioard.

Gazul de protectie are un debit
necorespunzator.

Verificati furtunul de alimentare cu gaz, imbundtétiti conexiunea
furtunului cu racorduri si starea racordurilor rapide. Verificati
reductorul de pe butelie.

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

exemplesi se 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.zo.0. esteinterzisa.

www.profix.com.pl



