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OSTRZEZENIE! Uruchomienia, instalagji i
& eksploatacji spawarek inwertorowych, moina
dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z
niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie
zaleceri 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 WARUNKI BEZPIECZENSTWA 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
znajomosci sprzetu nie moga obstugiwac spawarek inwertorowych,
chyba ze odbywa sie to w celach szkoleniowych zgodnie z instrukcja
uzytkowania sprzetu i pod nadzorem instruktora zawodu
odpowiadajacego zaich bezpieczenistwo.

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

) - ) zazywania lekow i narkotykéw, takie w
wyniku choréb, goraczki i zmeczenia. W takich wypad-
kach nalezy zrezygnowac z wykorzystania spawarki.

3. W miejscu pracy nalezy utrzymywac porzadek i dobre oswietlenie.
Nieporzadekizte oswietlenie przyczyniaja sie do wypadkow.

4. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio
?;‘Zl wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny.
) Niewolnospawacw zamknietych pomieszczeniach.
W procesie spawania wytwarzane s3 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 przewodéw elektrycznych powinno odbywac zgodnie z
obowigzujacym 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 siecizasilajacejjest poprawnie podtaczone z uziemieniem.

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

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

9. Stosowacokulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

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

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

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

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

14.1skry powstajace podczas spawania moga powodowa¢ pozar,
wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy
mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Nalezy
usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje
z miejsca pracy (np. drewno, papier, $cierki itd.). Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub Sniegowe)
powinien by¢usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym
itatwo dostepnym miejscu.

15. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem
ochronnym.

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

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

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

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

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

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

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

23. Nie demontowac obudowy urzadzenia.

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

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

26. Przedtuzacz stosowany przy pracy powinien zapewnia¢ swobodng
eksploatagje, a dtugosc¢ przewodu powinna by tak dobrana by jego
nadmiar nie przeszkadzatw pracy.



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

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

29. Podczas pracy przyjac pozyce wykluczajaca przewrdcenie sie. Stac
pewnie.

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

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

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

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

34. PROMIENIEUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonietymi oczyma na fuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Chroni¢ nieostonigte czesci ciata odpowiednia odzieza ochronng
wykonangz niepalnego materiatu. Osoby postronne znajdujace siew
poblizu chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekrandw.

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

36. UWAGA! Proces spawania tak samo jak i prad

elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze,

wytwarzaja pole elektromagnetyczne, ktére moze

zaktdca¢ prace rozrusznikw 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 wstrefach spawania.
Wyzej wymienionym osobom réwniez nie zaleca sie korzystania
ze spawarki.

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

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyj-
nej!

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

PRZEZNACZENIE | BUDOWA URZADZENIA:
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Spawarki inwertorowe s produktami technologicznie zaawansowany-
mi, przeznaczonymi do spawania tukowego elektroda otulong (metoda
MMA - Manual Metal Arc Welding). Spawarki inwertorowe sa nowym
rodzajem spawarek generujacych niezbedne wartosci pradowe za
pomoc uktadéw elektronicznych. Cechuija je niewielkie rozmiary, niska
waga, znaczna sprawnos(, szeroki zakres zastosowania, bardzo dobre
efekty spawaniaiznaczna mobilnos¢transportowa.
Spawarki inwertorowe przeznaczone sy do spawania recznego
elektrodami otulonymi takich materiatow jak stale stopowe, kon-
strukcyjne oraz zeliwa. Moga one pracowac z zastosowaniem elektrod o
Srednicach od 1,6 mm do 4 mm w zaleznosci od zadanego pradu
spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanej operacji za pomoca spawarki.
Spawarki przystosowane s3 do zasilania o napieciu 230V ~, 50/60 Hz
(jednofazowe).
Urzadzenia powinny by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000 r. w sprawie bezpieczeristwa i
higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr40 poz 470).
UWAGA! Kazde uzycie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem
jest zabronione i powoduje utrate gwarancji oraz brak
odpowiedzialnosci producenta za powstate w wyniku tego
szkody.
Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone
przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa 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;
- Uszkodzenia wzroku;
- Wznieceniapozary;
- Porazeniapradem elektrycznym;
- Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie
spawacza.
m Kompletagja
Spawarka inwertorowa - 1szt.
Przewdd masowy 1,2 m z zaciskiem 200 A - 1 szt.
Przewdd pradowy 1,8 m z uchwytem elektrody 200 A - 1 szt.
Instrukja obstugi - 1szt.
Karta gwarancyjna - 1szt.
m Elementy urzadzenia (patrzrys:A):
Numeracja elementdw urzqdzenia odnosi sie do przedstawienia
graficznego umieszczonegonastronie 2 instrukgjiobstugi:
. Gniazdo przewodu pradowego (—)
Gniazdo przewodu pradowego ( +)
Sygnalizacja zasilania (zielona)
Sygnalizacja zabezpieczenia termicznego (26tta)
Pokretfo requlacji natezenia pradu spawania
Pasek do przenoszenia
Whacznik/wyfacznik
Wentylator

jary
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9. Przewdd zasilajacy
10. Przew6d masowy z zaciskiem
11. Przewdd pradowy z uchwytem elektrody

DANE TECHNICZNE:
MODEL 42940 2941
Napigcie zasilania (jednofazowe) 230V 230V
Czestotliwo$¢ zasilania 50 Hz 50 Hz
Znamionowa moc wejsciowa 57kwW 6,6 kW
Inamionowy prad wejsciowy 26A 30A
Zakres pradu wyjsciowego 20~150A 20~170A
Inamionowy cykl pracy 30%-150A | 30%-170A
Napiecie bez obciazenia 82V 82v
Srednica elektrody (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Klasa narzedzia | |
Stopiei ochrony IP21S IP21S
Klasa izolacji H H
Typ chtodzenia Wentylator | Wentylator
Wymiary (cm) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Masa 5,1kg 51kg

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
azestotliwosci pracy X%. Wspdtczynnik ten pokazuje jaki odstep czasu
wprzeciagu 10 minut jest przeznaczony do ciagtej pracy. Np.X=30%
oznacza, iz przy okreslonym natezeniu pradu (150 A) w ciagu 10
minutowego cyklu pracy 3 minuty nalezy przeznaczy¢ do ciagtej pracy, 7
minut na odpoczynek. Cykl pracy X=100% oznacza, ze urzadzenie moze
pracowacw sposéb ciagty, bez przerw.

Trzeba pamieta¢, iz niezastosowanie si¢ do powyzszej
wskazowki moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia
spawarki.

u Tabliczkaznamionowa

42940 NO.
7': -—=

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X%) | 30 | 60 | 100
|§| Uo=82V 2w | 150 | 106 | 82

U2(v) 26 242 | 23.2

D=D= Us=230V | I1max =30 A |I1eff:16.4A

1~ 50/60Hz

P21s | H |

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane s3 na gérnym lub dolnym panelu aparatu
spawalniczegoinalezy rozumiecje nastepujaco:

42940 - model spawarki;

NO —numerseryjny;

A== - Jednofazowy przeksztattnik czestotliwosci -
Transformator dwuuzwojeniowy- Prostownik;
EN 60974-1 - Norma dotyczaca produkgji i bezpieczeristwa
uzytkowania spawalniczych Zrédet energii do spawania tukowego i
procesow pokrewnych;

— Symbol spawania tukowego recznego elektrodami otulony-
= miprecikowymi;
~— = —Symbol pradu statego;
— Symbol wytacznika selektywnego;

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

— Przytacze sieciowe jednofazowe;

U1 -Zasilanie elektryczne;

I1max —Maks. prad w obwodzie pierwotnym;

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

H-Klasa izolacjitransformatora;

PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwigzane z instalacja
& oraz podtaczeniem spawarki do sieci elektrycznej

powinny odbywacsie przy wytaczonym zasilaniu.
Podtaczenie do sieci elektrycznej powinno odbywac sie przez
wykwalifikowanego elektryka.
Spawarka moze by¢ eksploatowana w nastepnych warunkach:
—Temperatura powietrza od-10°Cdo+40°C;
—Wilgotnos¢ powietrza do80% przy 20°C.
Urzadzenie nalezy umiesci¢ na ptaskiej powierzchni horyzontalnej z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby uniknac niebezpiecznych przesuniec
spawarkilub jej przewrécenia.
Spawarka powinna by¢ ustawiona w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu ze swobodna cyrkulagja powietrza, w miejscu dobrze
o$wietlonym, bez dostepu wilgoci, z dala od tatwopalnych przedmiotow
(min. odlegtos¢ od innych przedmiotow 0,5m).
Przed rozpoczeciem pracy spawarkq nalezy sprawdzi¢ stan przewodu
zasilajacego, przewodéw spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku
materiatu. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne
odwad.
W czasie spawania przewody pradowe wytwarzaja silne pole
elektromagnetyczne. W celu zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego nalezy je utozycblisko siebie.

m Podfaczenie dosieci elektrycznej

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

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



sytuacji gdy wiacznik gtéwny jest w potozeniu waczenia, 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 stosowa¢ mozliwie
najkrétszy przedtuzacz. Nie ciagnac za kabel zasilajacy wyjmujac
wtyczkezgniazdka.

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

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

m Podtaczenie przewodow spawatniczych
Kazda spawarka elektrodowa, posiada dwa gniazda pradowe oznaczone
odpowiednio znakami,+" oraz,—". Symbole te 0znaczaja biegunowos¢
przypadajaca na dane gniazdo.
W przypadku typowego spawania spawarka MMA, przew6d uchwytu
masowego (10) nalezy podfaczy¢ do gniazda (1) z biegunowoscia
ujemna (,—"), a przewéd uchwytu elektrody (11) do gniazda (2) z
biegunowoscia dodatnia (,+"). Przy czym nalezy pamieta, ze jest to
zasada ogdlna. Zdarzaja sie niektére rodzaje elektrod, wymagajace
odwrotnej biegunowosci spawania. Dobrzy producenci elektrod
spawalniczych, podaja zawsze na opakowaniu wymagania dotyczace
biegunowosciinatezenia pradu spawania.

OPIS PROCEDURY SPAWANIA:

Spawanie tukowe elektroda otulong nazywane jest rowniez 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 sprasowang otuling. Pomiedzy
koricem elektrody a spawanym materiatem wytwarzany jest tuk
elektryczny. Zajarzenie tuku ma charakter kontaktowy poprzez
dotkniecie korica elektrody do materiatu spawanego. Elektroda topi sie i
krople stopionego metalu elektrody przenoszone s3 poprzez fuk 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, ktre chronig ptynny metal przed wptywem
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel,
ktory chroni krzepnacy metal spoiny przed wptywem otoczenia. Po
odsunieciu elektrody od spawanego przedmiotu tuk elektryczny ustaje i
proces spawania zostaje przerwany. Po utozeniu jednego $ciegu zuzel
nalezy mechanicznie usunac za pomocg mtotka. Nie uktadac kolejnego
$ciegu na nieoczyszczonej powierzchni.

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

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

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

PRACA:

H Przygotowanie materiatu do spawania

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

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

H Spawanie

Aparaty spawalnicze posiadaja jednofazowy transformator i s3

przeznaczone do spawania pradem zmiennym elektrodami otulonymi

ze $rednica dobierang zgodnie z danymi technicznymi podanymi w

niniejszejinstrukji obstugi.

Po sprawdzeniu wszystkich potaczen elektrycznych na obwodach

spawalniczymigtownym nalezy postepowac nastepujaco:

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

2. Umiesci¢ zacisk przewodu masowego (10) na spawanym materiale

(patrzrys.B).

UWAGA! Nalezy zwrdcic szczegdIng uwage, aby kontakt z przedmiotem

spawanym byt doktadny — jego powierzchnia nie moze by lakierowana,

skorodowana lub niemetalowa.

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



4. Trzymajacmaske spawalnicza przed twarza nalezy potrze¢ elektroda o
spawany materiat tak jak zapala si¢ zapatke. Jest to wasciwy sposéb
zajarzenia fuku elektrycznego. tuk zawsze zajarzamy w strefie spoiny,
ktéramamy naniesc.

UWAGA! Nie wolno uderzac elektroda o spawany

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

= ostonyispowodowactrudnoscizzapaleniemtuku.

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

réwnomiemy spaw. Nalezy takze ]
pamieta¢, iz pochylenie osi

elektrody w kierunku spawania powinno wynosi¢ okoto 20/30 stopni
(patrzrys.C).

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

UWAGA! Do usuwania zuzytych elektrod i

A przemieszczania Swiezo zespawanych przedmiotow

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

Warstwe zuzla nalezy usunacze spoiny dopiero po wystudzeniu.

Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokoriczonej spoinie, to w miejscu

przytozenia elektrody nalezy najpierw usunaé warstwe zuzla.

Po spawaniu upewnij sie, ze uchwyt elektrody jest roztaczony z

elektroda.

m Zabezpieczenie termiczne

W przypadku zbytintensywneji dtugotrwatej pracy spawarka zatacza sie

uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to z6tta dioda sygnalizacji zadziatania

zabezpieczenia termicznego (4) (rys. A).

Wentylator spawarki dziata dalej studzac elementy sterujace obwodem

spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od temperatury otoczenia,

dioda gasnie. Spawanie mozna kontynuowac.

m Dobérelektrod

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

Do prac spawalniczych mozna stosowac dostepne na rynku elektrody
otulone réznych producentéw. Nie nalezy przekracza¢ zalecanych i
dopuszczalnych $rednic elektrod i nalezy dobra¢ odpowiednia $rednice
elektrody w celu optymalnego wykonania ksztattu spoiny.

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

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

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

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

H Parametry spoin

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

Powolne przesunigcie Zbytkrotkituk | Niedostateczna wartosé
elektrody elektryazny pradu spawania M

Szybkie przesunigcie Ihyt diugi tuk Duza wartosé pradu
elektrody elektryany spawania

PRZECHOWYWANIE | KONSERWACIA:

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

| Biezace czynnosci obstugowe

UWAGA! Przed przystapieniem do czyszczenia i prac
A konserwacyjnych nalezy upewnicsie, ze urzadzenie

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

TRANSPORT:

Urzadzenie transportowac i sktadowa¢ w opakowaniu oryginalnym
chronigcym przed wnikaniem pytu i drobnych obiektéw. Zwaszcza
nalezy zabezpieczy¢ otwory wentylacyjne. Drobne elementy, ktére
dostang sig wewnatrzobudowy moga uszkodzi¢ urzadzenie..



OCHRONA SRODOWISKA: obowiazek przyjmowac zuzyty sprzet. Ponadto istniejg punkty zbidrki
UWAGA: Przedstawiony symbol oznacza zakaz umieszczania WW.Sprzetu.
2uzytego sprzetu fqcznie z innymi odpadami (z zagrozeniem

karq grzywny). Sktadniki niebezpieczne znajdujqce sie w PRODUCENT:

sprzecie elektrycznym i elektronicznym wplywajq negatywnie PROFIXSp. 0.0,

nasrodowisko naturalneizdrowie ludzi. ul- Marywilska 34, 03-228 Warszawa
Gospodarstwo domowe powinno przyczynia¢ sie do odzysku i Niniejsze urzadzenie jest zgodne z normami krajowymi i europejskimi,
ponownego uzycia (recyklingu) zuzytego sprzetu. W Polsce i w Europie orazzwytycznymibezpieczenistwa.
tworzony jest lub juz istnieje system zbierania zuzytego sprzetu, w UWAGA! Wszelkie naprawy muszq by¢ przeprowadzane przez
ramach ktérego wszystkie punkty sprzedazy ww. sprzetu maja wykwalifikowany personel, uzywajqc oryginalnych czesci zamiennych.

ROZWIAZANIE PROBLEMOW:

W przypadku nieprawidtowego funkcjonowania urzadzenia, przed wystaniem spawarki do serwisu, nalezy sprawdzi¢ liste podstawowych awarii i
sprébowac samodzielnie 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
wyjsciu.

Wcisna¢ wtyczke gtebiej, sprawdzi¢ przewdd zasilajacy.

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

Uszkodzony wicznik. Spawarke oddac do serwisu.
Wskaznik zasilania Swieci sie, | Napigcie sieciinne niz 230V. Wrhozy¢ wtyczke w gniazdko zasilajace o napieciu 230V ~ 50 Hz
wentylator nie dzata, brak pradu na | Urzadzenie moze znajdowac s w trybie Wytaczy¢ urzadzenie na 2-3 min i zataczy¢ ponownie.
wyjscu. awaryjnym. .
Wskaznik (dioda) zabezpieczenia | Uszkodzone lub Zle podtaczone jeden Sprawdzic oba przewody i ich podfaczenie. Zacisna¢ poprawnie
termicznego nie Swieci sig, brak | lub oba przewody pradowe: uchwytu lub wymienié na nowe wrazie potrzeby.
pradu na wyjsciu. elektrody i uchwytu zaciskowego. ’

Wskaznik (dioda) zabezpieczenia
termicznego $wieci sie, brak | Zadziafat uklad zabezpieczenia termicznego | Doprowadzic do ostygniecia urzadzenia i ponowic 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¢ wartosc pradu spawania
Luk zbyt krétki Prad spawania za niski wigkszy¢ wartos¢ pradu spawania

Polityka firmy PROFIX jest polityka statego udoskonalania swoich produktéw i dlatego firma rezerwuje sobie prawo
l]g 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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LISTA CZESCl:

No Nazwa Szt. No Nazwa Szt.
1 | Pasek 1 14 | I1GBT 4
2 | Obudowa 1 15 | Dioda szybkiego odzyskiwania 2 2
3 | Potengjometr 1 16 | Kondensator elektrolityczny 2
4 | Pokretto potencjometra 1 17 | Radiator 2
5 | Wskaznik 2 18 | Prostownik 1
6 | Przednipanel 1 19 | Piytka drukowana 1
7 | Szybkie ztacze 2 20 | Wentylator 1
8 | Wsparcie wyjéciowe 1 21 | Tylny panel 1
9 | Transformator gtowny 1 22 | Pokrywa wentylatora 1

10 | Phytaizolacyjna 1 23 | Przycisk zasilania 1
11 | Stojak 1 24 | Itacze kabla zasilajacego 1

12 | Dioda szybkiego odzyskiwania 1 4 25 | Panel dolny 1

13 | Radiator 1 26 | Induktor 1




VVSTRAHA! 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.

Pfi praci se svareckou je treba vidy dodriovat zakladnich
pravidla bezpecnosti prace, abyste predesli vzniku poZaru,
zasahu elektrickym proudem anebo mechanicky zpiisobenému
tirazu.

Navod schovejte pro pfipadné pozdéjsivyuziti.

1.0BECNEPODMINKY BEZPECNOSTI PRIPOUZITI:

1. Tento pfistroj neni uréen pro pouZiti osobami se snizenymi fyzickymi,
smyslovyminebo psychickymi schopnostmi.
Osoby nezletilé nebo osoby, které nemaji dostatek zkusenosti a
znalosti zafizeni nemohou svafovaci invertory obsluhovat, ledaze se
to kona za ticelem Skoleni podle pfirucky na poufiti pfistroje a pod
dozorem profesionalniho Skolitele, ktery zodpovida za jejich bezpedi.

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 piipadech je tieba upustit od pouziti svarecky.

3. Udrzujte na pracovisti pofadek a zajistéte zde dobré osvétleni.

Neporadek a $patné osvétleni casto zapficinujinehody.

4. Pracovisté by mélo byt fadné ventilované a vybavené

?gm odsavanim. Je zakdzano svafovat v uzavienych

prostorach. V priibéhu svafovani vznikaji Skodlivé
vypary a zdravi nebezpecné plyny. Tyto plyny a vypary nevdechujte.
Je tieba pravidelné kontrolovat Gcinky vytvafenych plynd na
uzivatele, aby se predeslo otravé.

5. Elektrické zapojeni by mélo byt provadéno kvalifikovanym
elektrikdfem v souladu s prisluSnymi pravnimi a bezpecnostnimi
predpisy.

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

7. Predzahdjenim prace se svafeckou vzdy zkontrolujte stav napajeciho
kabelu, svarovacich kabell, drzékii elektrod a dalSich pouzivanych
vodicd elektrického proudu. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméiiteza bezvadné.

8. Béhem prdce pouzivejte osobni ochranné prostiedky: svarovaci
zdstéru, ochranny odév, svaiecské rukavice, svarecsky stit a vhodnou
obuvs protiskluznou podrazkou.

9. PFiciSténisvarti pouzivejte ochrannébryle.

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

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

12. Je zakdzéno provadét svafovaci préce na kontejnerech, nadrZich,
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potrubich, které obsahuji (obsahovaly) plynné nebo tékavé
hoflaviny. Tyto nddoby nebo nddrze musi byt pred svafenim
oplachnuty pro odstranénihoflavych kapalin.

13. Je zakdzéno svafovat tlakové nddoby. Nebezpeci vybuchu.

14. Jiskry, které vznikaji pfi svafovani, mohou zplisobit pozdr, 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.). Protipozami zafizeni (hasici deky a praskové nebo snéhové
hasici pfistroje) by mély byt umistény v blizkosti pracovisté na
viditelnémasnadno pfistupném misté.

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

16. Je zakdzano pouzivat svarecku na mistech s vysokou vlhkosti a za
desténebo snéZeni. Nebezpeci trazu elektrickym proudem.

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

18.Béhem svafovdni se nedotykejte uzemnénych Casti, jako jsou
radiatory, vodovodni potrubi, chladnicky apod.

19. Je nepfijatelné véSet nebo pokladat kabely nebo svafeci hadice na
ramena a kolena nebo dovolit jejich pimy kontakt s jingmi castmi
télabé&hem svafovani.

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

21. Je zakdzano pouZivat zafizeni k jinému nez stanovenému Gcelu.
NepouZivejte svafecku k rozmrazovéni potrubi.

22. Pred pfipojenim kabelli nebo jinou Gdrzbou anebo opravou vidy
odpojte napdjeci kabel od napdjecizastrcky.

23. Neodstrafiujte kryt pfistroje.

24. Pied zahdjenim prace se svafeckou vzdy zkontrolujte stav krytii a
vech bezpecnostnich prvki. Nepracujte s poskozenymi. Poskozené
vyméiiteza bezvadné.

25. Chrafite napdjeci kabel a pfipadny prodluZovaci kabel pred
nadmémym teplem, olejem a ostrymi hranami. Nepouzivejte
svarecku, pokud je prodluzovacikabel svinuty.

26. Prodluzovaci kabel pouZivany pfi praci by mél zajistovat
bezproblémovy provoz zafizeni a délka kabelu by méla byt zvolena
tak, abyjeho pirebytek neprekazel pfi préci.

27. Proodpojenizastrcky ze zésuvky netahejte za pripojovacikabel.

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

29. Zaujméte takovy postoj pfi prci, ktery nedovoluje se prevratit.
Udrzujte pevny postoj.

30. Dbejte na ndleZitou izolaci elektrody, svafovanych ¢asti a kovovych
predmétdi pobliz svafovani. PouZivejte za timto Gcelem specidini
rukavice, ochranné odévy, izolani kryt nebo koberce, pouZivejte
vysokouizolovanou obuv.

31. Pfed prvnim zapojenim svafecky zkontrolujte, zda napdjeci napéti
odpovidd oznaceni na typovém Stitku. Napajeci zdsuvka musi byt
vybavena ochrannym kontaktem.



32. Svafeci zafizeni vytvafi vysoké napéti. Nedotykejte se svafovaciho
zafizeni, pfipojeného svafovaciho materidlu, kdyZ je zafizeni
zapojeno do sité. Viechny prvky, které tvoii obvod svafovaciho
proudu, mohou zpiisobit draz elektrickim proudem, proto se
vyvarujte dotyku holyma rukama nebo vlhkym ¢ poskozenym
ochrannym odévem. Je zakdzano pracovat na mokrém povrchu nebo
pouZivat poskozené svafovacikabely.

33. SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENINY: Nikdy se
nedotykejte svafovanych casti nechrdnénymi castmi téla. Pfi
manipulaci se svafovanym materidlem pouzivejte vzdy svarecské
rukavice aklesté.

34, PAPRSKY SVAROVACIHO OBLOUKU MOHOU ZPUSOBIT OPARENINY: Je
zakdzano divat se piimo do svafovaciho oblouku bez ochranného
stinéni. Vzdy pouzivejte masku nebo ochranny stit s vhodnym
filtrem. Chranite odkryté casti téla vhodnym ochrannym odévem z
nehorlavého materidlu. Chraiite postranni osoby nehoflavymi
clonami pohlcujicimi zéfeni.

35. Je zakdzano ponechdvat zafizeni pripojené k siti bez dozoru. Vzdy po
skonceni préce odpojte zstrcku ze zasuvky.

POZOR! Pfi svafovani se, stejné jako pfi proudéni

elektrického proudu svafovacimi draty, vytvéfi

elektromagnetické pole, které mize narusit cinnost

kardiostimuldtoru a také cinnost elektrickych zafizeni,
které se nachdzeji pobliz. Osoby se zafizenimi na podporu Zivotnich
funki (napf. reguldtor srdecniho rytmu, respirétor apod.) by se mély
poradit s Iékafem, nez se zacnou zdrZovat pobliz svafecich praci.
Uvysezminovanych osob se nedoporucuje pouzivat svérecku.

37. POZOR: Zafizeni se skldda z elektronickych soucastek. Brouseni a
fezani kovdi v blizkosti svarecky mdize znecistit vnitini prostor zafizeni
atakzpdsobit jeho poskozeni.

Na takové poskozeni se nevztahujizarucniopravy!
V pfipadé, Ze bude pracovat v takovém prostiedi, je tieba provadét
Cisténivnititku svarecky stlacenym vzduchem.

URCENTASTAVBAZARIZENI:

Svafovaci invertory jsou technologicky vyspélymi vyrobky urcenymi pro
obloukové svafovéni obalenymi elektrodami (metoda MMA — Manual
Metal Arc Welding, cesky ROS — ru¢ni obloukové svafovani). Svafovaci
invertory jsou novym druhem svafovacich pistrojti, které generuji
potfebné proudové hodnoty pomoci elektronickych obvodd. Vyznacuijise
malymi rozméry, nizkou hmotnosti, vysokou tcinnosti, Sirokou $kdlu
pouZiti, velmi dobrymi vysledky svafovaniasnadnou prepravou.

Svaiteci invertory jsou urceny pro rucni svarovani obalenymi elektrodami
takovych materiald, jako je legovand ocel, konstrukéni ocel a taky litina.
Mohou pracovat s elektrodami s primérem od 1,6 mm do 4 mm, v
zdvislosti na potfebném svafovacim proudu a druhu provozu svarecky.
Svafecky jsou ureny pro napdjeni proudem 230V ~, 50/60 Hz
(jednofazové).

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

POZOR! Kaidé pouZiti, ke kterému pfistroj neni urcen, je
zakazano a zplisobuje zanik zaruky a odpovédnosti vyrobce za
jakékolivskody vzniklé takovym pouzitim.

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

36.
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Jakékoliv ipravy zafizeni provadéné uZivatelem osvobozuje vyrobce od
odpovédnostiza poskozenia skody zpiisobené uZivatelia v okoli.

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

- Popdleniny;

- Otravaplyny, zplodinaminebovypary;

- Poskozenizraku;

- Vznik pozéru;

- Urazelektrickym proudem;

- Negativnivlivelektromagnetického pole na zdravotnistav svarece.

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

PNoWAEWN =

©

TECHNICKE UDAJE:
MODEL 42940 42941
Napajeci napéti (jednofazové) 230V 230V
Napajeci frekvence 50 Hz 50 Hz
Jmenovity vstupni vykon 5,7 kW 6,6 kW
Jmenovity vstupni proud 26A 30A
Rozsah vystupniho proudu 20~150A 20~170A
Jmenovity pracovni cyklus 30%-150A | 30%-170A
Napéti na prazdno 8V 82V
Priimér elektrod (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Trida zafizeni | |
Trida ochrany 1P21S 1P21S
Tfida izolace H H
Typ chlazeni Vétrak Vétrdk
Rozméry (cm) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Hmotnost 51kg 51kg

Pracovni cyklus (zatéZovatel) je zalozen na poméru 10 minut k dobé, kdy
pristroj mdize svafovat 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
Casovy interval béhem 10 minut pro nepfetrZity provoz. Napfiklad X =



30% znamend, Ze pfi stanoveném proudu (150 A) béhem 10 minut prace
by se mély 3 minuty vynaloZit na nepretrzitou prdci, 7 minut na
odpocinek. Pracovni cyklus X = 100% znamend, Ze zafizeni mize
pracovat nepietrzité, bez prerusen.

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

m Typovystitek
42940
7 -—=

NO.

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X(%) | 30 | 6o | 100
|§| Uo=82V 2w | 150 | 106 | 82
Uz2(v) 26 242 | 232
D-D= | Ui=230V | 1tmax = 30 A | Ieff = 16.4 A
1~ 50/60Hz.
P21s | H |

Technickd specifikace a symboly popisujici druh préce a pouZiti jsou
uvedeny na hornim nebo spodnim panelu svafovaciho zaffizeni a je tfeba
jechapatndsledovné:

42940 - modelsvarecky;
NO - vyrobnicislo;

-G - jednofézovy frekvenéni méni¢ —
transformator se dvéma vinutimi— usmériovac;

EN 60974-1 - Norma pro vyrobu a bezpecnost svafovacich
prostitedki pro obloukové svafovania souvisejici procesy;

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

———= - Symbol stejnosmérného proudu;

|§| — Symbol selektivniho spinace;
Uo - Jmenovité napétina prazdno;
X(%) —Koeficient provoznifrekvence (zatéZovatel);
I2(a) — Jmenovity svafovaci proud (ampér);
2(v) —Napéti oblouku (volt);
ﬁsmsw — Sitové napojenijednofazové;
U1 —Elektrické napajeni;
I1max — Max. proud v primarnim okruhu;
11eff — Max. tcinny proud v primamim okruhu;
1P21S-Tiidaochranykrytu;
H-Tridaizolace transformatoru;

PRIPRAVA K PRACI:

POZOR! V3echny cinnosti spojené s instalaci a
& zapojenim elektrické svaiecky by mély byt
provadény s vypnutym napajenim.
Elektrické piipojeni by mélo byt provadéno kvalifikovanym
elektrikarem.

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

— Vlhkost vzduchu do 80% pfi 20°C.

Umistéte pfistroj na rovném vodorovném povrchu s dostatecnou

pevnosti, aby nedoslo k nebezpecnému posunu svéfecky nebo jejimu

prevraceni.

Svarecka by méla byt umisténa v dobfe vétrané mistnosti s volnym

obéhem vzduchu, dobfe osvétlené, bez pfistupu vihkosti, mimo hoflavé

predméty (min.vzdalenost od jinych pfedméttije 0,5 m).

NeZ zacnete praci se svafeckou, zkontrolujte stav napéjeciho kabelu,

svafovacich kabelli, drzéku elektrod a svorky materidlu. Nepracujte s

poskozenymi. Poskozené vyméiite za bezvadné.

Pfi svafovani vytvafi proudové kabely silné elektromagnetické pole. Pro

sniZeni elektromagnetického zafeni, je umistéte blizko sebe.

| Pripojeniksiti

1. Ujistéte se, Ze napdjeci zdroj, ke kterému md byt svafecka pfipojena,
spliiuje poZadavky uvedené na typovém Stitku. Maximalni svafovaci
proud je dosaitelny pouze tehdy, kdyz sitovy zdroj zajistuje plnou
Gicinnost proudu.

2. Ujistéte se, Ze prepinac (zapnuto/vypnuto) (7) neni v zapnuté
poloze. Zasunuti zastrcky do zasuvky, kdyz je hlavni vypina¢ v
zapnuté poloze, miize zplisobit vaznou nehodu.

3. Pfi pouziti prodluzovacich kabeli pouzijte prodluzovaci kabel s
ochrannym vodicem piizplisobeny jmenovitému zatizeni. Elektricky
vodi¢ polozte tak, aby nebyl béhem prace vystaven riziku preseknuti,
spaleni nebo roztaveni. NepouZivejte poskozené prodluzovaci
kabely. Pouzijte co nejkratsi prodluzovaci kabel. Neodpojujte
zastrcky ze zasuvky tahem za pripojovacikabel.

4. Svéfecka musi byt pfipojena k napdjecimu zdroji s neutrdlnim
vodicem a zemnicim vodicem. Nepfipojujte nebo nepouZivejte
svarecku, pokudsitovyzdrojnema ochranny vodic.

5. Svafecka miize rusit praci pocitacli a pocitacem fizenych zafizeni,
bezpecnostnich zafizeni, méficich pristrojli, radiokomunikacnich
zafizeni, zafizeni fizenych radiovym signdlem apod. Ujistéte se, Ze
instalace svatecky nezpiisobinespravnou cinnostjinych zafizeni.

m Pfipojenisvarovacich kabeli
Kazda elektrodovd svafecka mé dvé proudové zasuvky oznacené "+" a
"-". Tyto symboly oznauji polaritu na dané zasuvce.
V pipadé typického svafovani se svaieckou MMA zemnici vodic (10) by
mél byt pfipojen k zasuvce (1) se zdpornou polaritou (,-“) a vodi¢ drzéku
elektrod (11) k zésuvce (2) s kladnou polaritou (,+"). Je dilezité si
zapamatovat, Ze toto je obecné pravidlo. Existuji nékteré typy elektrod,
které vyZzaduji obrécenou polaritu svafovani. Divéryhodni vyrobci
svafovacich elektrod by méli vidy uvadét na baleni pozadavky na
polarituanasvarovaci proud.

POPIS POSTUPU SVAROVANI:

Obloukové svafovani obalenou elektrodou, nazyvané také MMA, je
nejstarsianejuniverzalnéjsimetoda obloukového svarovani.

Metoda MMA pouziva povlecenou elektrodu, kterd se skiddé z kovového
jadra pokrytého stlacenym obalem. Mezi koncem elektrody a
svafovanym materidlem vznika elektricky oblouk. Ke vzniceni oblouku
dojde pfi doteku konce elektrody se svafovanym materidlem. Elektroda
seroztavi akapky roztaveného kovu elektrody se piendseji skrz oblouk do
kovové svarové lazné svaiovaného materidlu a tam vytvofi po ochlazeni
svafovany spoj. Svérec 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 chrdni roztaveny kov pred
atmosférickymi vlivy, nasledné ztuhne a tvofi na povrchu svarové lazné
strusku, coz opét chrani ztuhly kovovy svar pred vlivem prostiedi. Po
vzdéleni elektrody od svafovaného pfedmétu, se elektricky oblouk
zastavi a proces svafovani se prerusi. Po poloZeni stehu (housenky) musi
byt struska mechanicky odstranéna pomoci kladivka. Nenanasejte dalsi
steh (housenku) bez toho, abyste fadné odstranili veskerou strusku.

K zékladnim svafovacim parametriim pocitame svafovaci proud
(nastavitelny pomoci otocného ovladaciho kolecka pro svafovaci proud
(5)), napéti elektrického oblouku (svafecem nastavitelné odstupem
elektrody od svafovaného materidlu), rychlost svafovani (svarecem
fizené zpomalovanim nebo zrychlenim ru¢niho posouvani elektrody) a
priimérelektrody a jeji poloha vici svafovanému spoji.

7 téchto diivodd je svafovaci proces vysoce zavisly na znalostech,
zkusenostech, dovednostech a praxi svafece. Méné zdatnym svéfecim se
doporucuje procviceni svafovani na zbytecnych kusech materialu. Pfed
zahdjenim préce je tfeba provést viechny vyse popsané kroky. Zvlastni
pozornost by méla byt vénovana bezpecnosti préce a pfipravé pracovisté,
(isténi svafovaného materidlu a pfipravé zafizenik praci.

PRACE:

| Pfipravamaterialu ke svafovani

Vycistéte materidl, ktery se ma svafit, v mistech svafovani a v misté
upevnéni svorky materidlu. Odstrarite rez, natér, lak a jiné necistoty
pomoci drténého kartdce, brusného papiru nebo chemickym
odmastovacem. Cisténi prvki pro ruéni svafovani se provadi na sice asi
25mm.

Veskeré znecisténi materidlu by mélo byt odstranéno, protoze pfi
svafovani zplisobuje uvolfiovani velkého mnoZstvi plyndi a oxidd a navic
je pricinou poklesu pevnostisvaru.

| Svafovani

Svafovaci piistroje maji jednofazovy transformétor a jsou urceny pro

svafovani stfidavym proudem s obalenymi elektrodami s priimérem

zvolenym podle technickych Gdaji uvedenych v tomto névodu na

obsluhu.

Po kontrole vSech elektrickych pfipojeni na obvodech svafovacim a

hlavnim postupuijte nésledovné:

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

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

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

presny—povrch nemiiZe byt lakovany, zkorodovany nebo nekovovy.

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

4. Pridrzujte svafovaci $tit pfed oblicejem a potiete elektrodu po
svafovaném materidlu tak, jak byste zapalovali zapalku. Toto je
spravny zplisob, jak vznitit elektricky oblouk. Oblouk vznécujeme vzdy
voblastisvaru, ktery chceme nanést.

POZOR! Nenarazejte elektrodou do svafovaného

A materidlu, protoZe by mohlo dojit k poskozeni jejiho

obalu a zpusobit tak problémy se vznicenim
oblouku.

5.Jakmile se vzniti oblouk,
doporucuje se dodrZet vzdalenost
od svaru rovnajici se priméru
elektrody. Aby se doséhlo
rovnomérného svaru, méla by byt
stale udrZovdna konstantni
vzdélenost mezi svarem a koncem
elektrody. Nezapomeiite, Ze sklon
osy elektrody ve sméru svafovani
by mél byt priblizné 20/30 stupiid (viz obr. €).

6. Nakonci svafovani mimé posuiite elektrodu zpét viici sméru svarovani
tak, aby se svarovd ldzef rovnomérné zaplnila tekutym kovem, a pak
rychle zvednéte elektrodu smérem vzhiiru.

POZOR! Vidy pouzivejte klesté pro odstranéni

A opotiebovanych elektrod a pro pfesun cerstvé

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

Struskuze svaru odstrarite teprve pojejim vychlazeni.

Pokud pokracujete ve svafovani na nedokonceném svaru, v misté

aplikace elektrody musi byt nejprve odstranéna vrstva strusky.

Posvafovanise ujistéte, Ze je drZak elektrody odpojen od elektrody.

m Tepelnaochrana

V ptipadé del3i a pilis intenzivni prace se svareckou se zapne ochranny

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

(obr.A).

Vétrak svarecky pracuje dal a chladi ovladaci prvky svafovaciho obvodu.

Po urité dobé, v zvislosti na okolni teploté, LED zhasne. Svafovani mize

pokracovat.

u Volbaelektrod

Volba priiméru obalené elektrody a jejiho druhu pro svafovany material

je prospravné svarovani velmi 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 svarecské prace mohou byt pouzivény na trhu dostupné obalené

elektrody riznych vyrobcti. Neprekracujte doporucené a pfipustné

priméry elektrod a zvolte vhodny priimér elektrody pro optimalizaci
tvarusvaru.

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

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

mm; 300-350-400-450mm.



Volba priméru elektrody zévisi na tloustce svafovaného materidlu,
druhusvaruapod.

Je tieba taky sprévné zvolit obal elektrody, tj. druh elektrody, pro typ
materidlu, ktery se ma svafit, atyp spoje, ktery ma byt proveden.

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

m Parametrysvarii

Pri svafovanije tfeba davat pozor, aby oblouk nebyl piilis dlouhy, protoze
to zplisobuje velké rozstiikdvani nebo netésnosti ve svaru nebo jeho
prasknuti, anebo aby neby! pfilis krétky, protoze se elektroda bude lepitk
povrchu svafovaného materidlu.

Pomaly posuv Piili§ kratky izka hod)
elektrody elekrtlrilzk;:bIZuk sv:;:v:(i:o ::::du M
Rychly posuv Piili§ dlouhy Vysoka hodnota
elektrody elektricky oblouk |  svafovaciho proudu
UCHOVAVANIA UDRZBA:

Udrzujte svafecku mimo dosah déti, udrzujte ji Cistou a chraiite pred
vlhkosti a prachem. Podminky uchovavani by mély vyloucit moznost
mechanickych poskozeni avliv povétrnostnich cinitelGi.

W Béindudrzba

POZOR!
A Pred zacatkem cisténi a udrzby se ujistéte, zda je
zafizeni odpojeno od napajeni.
Prozajisténibezpecné a efektivniprace, nesmibytv krytu elektrondfadia
ventilacnich otvorech prach a znecisténi. Doporucuje se ¢isténi zafizeni
bezprostedné po kazdém pouZiti.

Vnéjsi plastové casti ocistéte s pouzitim vlhké létky a jemného cistictho
prostfedku. NIKDY nepouZivejte k ¢isténi rozpoustédla — mohly by
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poskodit Casti zafizeni vyrobené z umélé hmoty. Dévejte pozor, aby se
dovnitf zafizeninedostalavoda.

Kontrolujte vzdy technicky stav svarecky. Zkontrolujte, zda proudové
vodice jsou bez zdvad azda nevykazujizndmky mechanického poskozeni.
Zkontrolujte stav obou uchyceni. Zkontrolujte stav napéjeciho kabelu.
Pokud zjistite néjaké zavady, odstrarite je.

Pri kazdé prileZitosti, obzvlasté po praci vycistéte miizky sani vzduchu
chladicisoustavy svérecky. Nejvice se pro toto hodistlaceny vzduch.
Udrzujte v Cistoté obé rukojeti proudovych vodicd.

DOPRAVA:

Zafizeni piepravujte a skladujte v pivodnim obalu, ktery je chréni proti
vniknuti prachu a malych predmétd. chraiite predevsim ventilacni
otvory. Drobné Castice, které se dostanou dovniti 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.
Domacnosti by se mély zapojit do ziskavani zpét a opétovného vyuzivani
(recyklace) starych elektrospotiehici. V Polsku a v Evropé se tvofinebo 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 vnitrostdtnim i evropskym normdm a
bezpecnostnim pozadavkiim.

POZOR: Veskeré apravy musi provddet kvalifikovani odbornici, s pouZitim
plvodnich ndhradnich dild.



RESENf PROBLEMU:

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

PROBLEM

MOZNA PRICINA RESENI

RESENI PROBLEMU

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

Napdjeci kabel je Spatné pfipojen nebo
poskozen.

Zasurite zdstrcku hloubéji, zkontrolujte napdjeci kabel.

V zdsuvce neni napéti.

Zkontrolujte napéti v zasuvce, ovéfte, zda nevypadl jistic.

Poskozeny vypinac.

Svarecku odevzdejte do opravny.

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

Napéti v siti jiné nez 230V.

Zasurite zdstrcku do zasuvky s napétim 230V ~ 50 Hz

Zaiizeni mdze byt v nouzovém rezimu.

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

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

Jeden nebo oba proudové vodice poskozené
nebo Spatné pfipojené: drzak elektrod a
zemnici svorka.

Zkontrolujte oba vodice a jejich pfipojeni. Seviete je spravné
nebo v pripadé potfeby vymérite za nové.

Indikator tepelné ochrany (LED) sviti,
neni vystupni proud

Zaplsobil systém tepelné ochrany

Nechte vychladnout a pokuste se znovu zapnout.

Svarovaci oblouk se nevznécuje

Spatny kontakt na zemnici svorce

Opravte kontakt svorky

Svarovaci oblouk je moc dlouhy a
nepravidelny

Svarovaci proud pilis vysoky

Imensete hodnotu svafovaciho proudu

Svafovaci oblouk je moc kratky

Svafovaci proud pfilis nizky

Zvyste hodnotu svafovaciho proudu

Politika firmy PROFIX je politikou priibéZného zdokonalovani vyrobkii, z toho diivodu si firma vyhrazuje pravo zménit
specifikaci vyrobku bez predchoziho informovani. Obrazky, uvedené v navodu na obsluhu, jsou pouze 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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SEZNAM DILU:

No Nazev Ks. No Nazev Ks.
1 | Popruh 1 14 | IGBT (Bipolarni tranzistor s izolovanym hradlem) 4
2 | Kyt 1 15 | Dioda rychlého ndvratu 2 2
3 | Potenciometr 1 16 | Elektrolyticky kondenzétor 2
4 | Ovlddaci kolecko potenciometru 1 17 | Radidtor 2
5 | Ukazatel 2 18 | Usmériovac 1
6 | Prednipanel 1 19 | Desticka s tisténymi spoji 1
7 | Rychlospojka 2 20 | Vétrak 1
8 | Vystupni podpora 1 21 | Zadnipanel 1
9 | Hlavnitransformator 1 22 | Krytvétraku 1
10 | lzolacni deska 1 23 | Tlacitko napdjeni 1
11 | Stojan 1 24 | Spojka napdjeciho kabelu 1
12 | Dioda rychlého ndvratu 1 4 25 | Spodni panel 1
13 | Radidtor 1 26 | Induktor 1
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|SPEJIMAS! Inverterinius suvirinimo aparatus
jjungti, montuoti ir naudoti galima, tik atidZiai
perskaicius 3ig 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 batina
laikytis pagrindiniy darbo saugos taisykliy.

ISsaugokite instrukcija, nes galibutireikalinga véliau.

1. BENDROSI0S SAUGAUS NAUDOJIMO TAISYKLES:

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

2.

ﬁ alkoholio, vaisty arba narkotiniy medziagy
. jtakos, ja paveikti taip pat gali ligos, auksta

kuno temperatira arba nuovargis. Tokiais atvejais

suvirinimo aparatu nesinaudokite.

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

4. Darbo vieta turi bti tinkamai védinama, joje turi buti

?;‘-Zl jrengta iStraukiamoji ventiliacija. Nevykdykite

) suvirinimo darby uZdarose patalpose. Suvirinimo
metu i¥skiriami 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 bti jjungtas j jZeminima ir nuling faze
turintj elektros tinkla. Patikrinkite, ar elektros maitinimo tinklo lizdas
yratinkamai jjungtas j jZeminima.

7. Kiekviena karta pries pradédami dirbti su suvirinimo aparatu,
patikrinkite elektros maitinimo laido, suvirinimo kabeliy, elektrody
laikikliy ir kity elektros laidy technine biikle. Nenaudokite sugadinty
laidyar kabeliy. Pakeiskite juos naujais.

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

9. Sidlésvalymometu nesiokite apsauginius akinius.

10. Nevirinkite pavirsiy, kurie buvo nuvalyti chloro turingiais tirpikliais
arba nudaZyti bei purvu, tepalais arba galvanizuotomis
medziagomis uztersty pavirsiy.

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

12. Bet kokie suvirinimo darbai draudziami konteineriuose, talpose,

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

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

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

14. Suvirinimo metu atsirandancios kibirkStys gali sukelti gaisra,
sprogima arba nudeginti neuzdengta oda. Suvirinimo metu dévékite
suvirintojo pirstines ir apsaugine apranga. I$ suvirinimo darby vietos
pasalinkite visas degias medziagas (pvz., mediena, popieriy, audiniy
skiautes ir pan.) arba jas padékite saugiu atstumu. Prie3gaisriné
jranga (gaisro gesinimo antklodés, milteliniai arba anglies
dvideginio gesintuvai) turi bati netoli esancioje, gerai matomoje ir
lengvai pasiekiamoje vietoje.

15. Suvirinimo darby vieta turi biti atskirta apsauginiu ekranu.

16. Nenaudokite suvirinimo aparato labai drégnose patalpose, lyjant
lietui arba sningant. Tai kelia elektros smiigio grésme.

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

18.Darbo metu nelieskite jzeminty daliy, pvz., radiatoriy, vandens
zZamy, Saldikliyirpan.

19. Suvirinimo darby metu suvirinimo kabeliy arba Zarny nekabinkite
antpediy ar keliy arba tiesiogiai ant kity kiino daliy.

20. ] elektros maitinimo tinklg suvirinimo aparatas gali biti jjungtas tik
darbo metu. Jjungus elektros maitinima, darbo vietoje negali biti
jokiy pasaliniy asmeny. Jranga yra ypa¢ pavojinga vaikams, todél
ypatingai stenkités, kad ji buty absoliuciai vaikams nepasiekiamoje
vietoje.

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

22. Prie3 prijungdami kabelius arba pries kitus prieZiiiros arba remonto
darbus, kistuka visuometiStraukite S elektros lizdo.

23. Neardykite jrenginio korpuso.

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

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

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

27. Norédami iStraukti kiStuka iS elektros lizdo, netraukite uz elektros
maitinimo laido.

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

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

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

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



Elektros maitinimo lizde turi buti apsauginis gnybtas.

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

33. SUVIRINAMOSIOS MEDZIAGOS GALI NUDEGINTI. Niekuomet
nelieskite suvirinamyjy elementy neapsaugotomis kiino dalimis.
Lie¢iant arba pernesant suvirinamasias medziagas, visuomet
dévékite suvirintojo pirStines irnaudokite reples.

34, LANKO SKLEIDZIAMI SPINDULIAI GALI NUDEGINTI. Neapsaugotomis

akimis tiesiogiai neziarékite j suvirinimo lanka. Visuomet dévékite

suvirintojo kauke arba atitinkama 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 prieZidiros j elektros tinkla jjungtos jrangos. Kiekviena

karta pabaige darba, butinaiiStraukite kistuka ié elektros tinklo.

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 zona, gyvybines funkcijas

garantuojancius aparatus (pvz., Sirdies ritmo reguliatorius,

kvépavimo aparatus ir pan.) turintys asmenys turi pasitarti su

gydytoju.

(ia minétiems asmenims taip pat nepatariama dirbti su suvirinimo

aparatu.

DEMESIO! Jrangoje yra elektroniniai elementai. Netoli suvirinimo

aparato atliekamy Slifavimo arba metalo pjovimo darby metu

metalo dalelémis gali buti uzterstas jrangos vidus. Tai gali sugadinti

jrenginj.

(ianurodyty gedimy garantijaneapimal

Jeigu suvirinimo darbai turi biti atliekami tokioje aplinkoje,

jrenginiovidy bitinaidvalyti, perpuciantjj suspaustu oru.

3
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[RANGOS PASKIRTIS IR KONSTRUKCIJA :

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

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

Jranga turi biti naudojama, laikantis 2000.04.27 Ukio ministro jsakymo
dél darbo saugos ir higienos suvirinimo darby metu (OL, Nr.40,470d.).
DEMESIO! Nenaudokite jrangos ne pagal paskirtj. Tokiu atveju
garantija nustoja galioti, o gamintojas neatsako uz dél to
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atsiradusia Zala.
Sia jranga taisyti ir prieZitiros 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;
- gaisro;
- elektrossmigio;
- neigiamojo elektromagnetiniolauko poveikio suvirintojo sveikatai.
m Komplektavimas
Inverterinis suvirinimo aparatas - 1vnt.
1,2 m masés kabelis su gnybtu, 200 A - 1 vnt.
1,8 m suvirinimo kabelis su elektrodo laikikliu, 200 A - 1 vnt.
Naudojimo instrukcija - 1 vnt.
Garantinis lapas - 1 vnt.
| Prietaiso dalis (Zidrékitepav. A):
Prietaiso daliy numeracija atitinka grafinéms piesiniams 2 puslapyje
naudojimo instrukcijos:
. Elektros laido lizdas ( —)
Elektros laido lizdas (+)
Elektros maitinimo signalizacija (Zalia)
Siluminés apsaugos signalizacija (geltona)
Suvirinimo srovés valdymo rankenélé
Dirzelis jrenginio pernesimui
Jungiklis
Ventiliatorius

P NS AW
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Elektros maitinimo laidas
10. Masés kabelis su gnybtu
11. Suvirinimo kabelis su elektrodo laikikliu

TECHNINIAI DUOMENYS:
MODELIS 42940 42941
Elektros maitinimo jtampa (vienfazé 230V 230V
Elektros maitinimo daznis 50 Hz 50 Hz
Nominalioji jeinancioji galia 57kW 6,6 kW
Nominalioji jeinancioji srové 26A 30A
ISeinanciosios srovés diapazonas 20~150A 20~170A
Nominalusis darbo ciklas 30%-150A | 30%-170A
|tampa be apkrovos 82V 82V
Elektrodo skersmuo (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Prietaiso klasé | |
Apsaugos klasé 1P21S 1P21S
Izoliacijos klasé H H
Vésinimo tipas Ventiliatorius | Ventiliatorius
Matmenys (cm) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Masé 51kg 51kg




Darbo ciklas remiasi procentiniu 10 minuciy padalijimu j laika, kurio
metu jrenginys gali suvirinti, iSlaikant nominaliaja suvirinimo srovés
verte ir nenutraukiant jrangos darbo. Atsizvelgiant j jrenginio duomeny
lenteléje nurodyta srovés verte, nurodomas darbo daznio koeficientas
X%. Sis koeficientas rodo, koks laiko tarpas 10 minudiy laikotarpiu yra
skirtas iStisiniam darbui. Pvz., X = 30% reiskia, kad esant nurodytai
srovés stiprumo vertei (150 A) 10 minuciy ciklo metu 3 minutés bus
skirtosistisiniam darbui, 0 7 minutés poilsiui. Darbo ciklo verté X=100%
reiskia, kad jrenginys gali dirbti istisai, be pertraukos.

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

= Duomenylentelé

42940
7 f—

NO.

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X%) | 30 | 60 | 100
|§| Uo=82V low | 150 | 106 | 82
Uz(v) 26 242 | 232

D4>= Us=230V | I1max =30 A | eff=16.4A

1~ 50/60Hz

P21s | H |

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

42940 - suvirinimo aparato modelis;
NO - serijos numeris;

QD= - Vienfazis daznio keitiklis - Dviejy apvijy
transformatorius - Lygintuvas;

EN 60974-1 - Suvirinimo energijos 3altinio lankiniam suvirinimui ir
panasiems procesams gamyba ir naudojimo sauga lieciantis standartas;
— Rankinio lankinio suvirinimo glaistytuoju vieliniu elektrodu
simbolis;

=== - Nuolatinés srovés simbolis;

|§| —Selektyviojo jungiklio simbolis;

Uo —Nominaliojijtampa be apkrovos;

X(%) —Darbo daznio koeficientas;

I2(A) — Nominalioji suvirinimo srové (amperais);
Uz2(v) —Lanko sroveé (voltais);

:D_SU'%: —Vienfazétinklojungtis;

U1 —Elektros maitinimas;

11max —Maks. srové pirminéje grandinéje;
11 eff — Maks. efektyvi srové pirminéje grandinéje;
1P21S-Korpuso apsaugos klasé;

H-Transformatoriausizoliacijos klasé;

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

Suvirinimo aparatas gali biti 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 nenugritty.
Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai védinamoje patalpoje,
kurioje uZtikrinta tinkama oro cirkuliacija. Jis turi stovéti gerai
apdviestoje, nuo drégmés apsaugotoje vietoje toliau nuo degiy
medZiagy (ne mazesniu nei0,5m. atstumu nuo kity daikty).

PrieS pradédami dirbti su suvirinimo aparatu, patikrinkite elektros
maitinimo laido, suvirinimo kabelio, elektrodo laikiklio ir medziagos
gnybto technine 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 vienas kito.

m Prijungimas prie elektros tinklo

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

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

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

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

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

m Suvirinimo kabeliy prijungimas

Kiekvienas elektrodus naudojantis suvirinimo aparatas turi du srovés
lizdus, atitinkamai pazymétus,+" ir,—" simboliais, rodanciais kiekvieno
lizdo polius.

Standartinio suvirinimo MMA suvirinimo aparatu metu masés kabelj
(10) jjunkitejlizda (1), turintj neigiamajj (,—") poliy, o elektrodo laikiklio
kabelj (11) jjunkite j lizda (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:
Lankinis suvirinimas glaistytuoju elektrodu taip pat vadinamas MMA
buidu. 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  tekancia suvirinimo vonele, o atvéses
suvirinamasis metalas sukuria siile. Elektrodui lydantis, suvirintojas
priartina jj prie suvirinamojo elemento taip, kad buty ilaikomas
pastovaus ilgio lankas, ir tuo paciu stumia besilydantj elektrodo gala
iSilgai suvirinimo linijos. Besilydantis elektrodo glaistas iSskiria dujas,
kurios saugo skysta metala nuo atmosferos poveikio, o po to stingsta ir
suvirinimo vonelés pavirsiuje sudaro $laka, saugantj stingstantj sidléje
metalg nuo atmosferos poveikio. Pakélus elektroda nuo suvirinamojo
elemento, elektros lankas nutraukiamas ir suvirinimo procesas
sustabdomas. Uzvirinus vieng 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 (5)), elektros lanko jtampa (ja suvirintojas reguliuoja,
pasirinkdamas atstuma tarp elektrodo ir medziagos), 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 jgiidziy. Maziau patyrusiems suvirintojams patariama atlikti
bandomajj suvirinima ant nereikalingy medziagos gabaliuky. Pries
pradédami suvirinimo darbus, batinai atlikite visus auk$ciau nurodytus
veiksmus. Ypatinga démesj atkreipkite j visus su darbo sauga, darbo
vietos paruoSimu, suvirinimui skirtos medziagos nuvalymu ir jrenginio
paruosimu darbui susijusius elementus.

DARBAS:

B 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
budu. Rankiniam suvirinimui skirtus elementus nuvalykite mazdaug
25mmplotyje.

Visus medziagos nesvarumus pasalinkite, kadangi suvirinimo metu jie
i3skiria didelj dujy ir oksidy kiekj bei sumazinassiiilés patvaruma.

| Suvirinimas

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

Patikrine visas elektros jungtis suvirinimo ir pagrindinéje grandinéje,
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toliau atlikite tokius veiksmus:

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

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

pav.).

DEMESIO! Atkreipkite ypatingq démes; j tai, kad sqlytis su suvirinamuoju

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

nemetalinis.

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

4. Ant veido uzdéje suvirintojo kauke, elektrodu patrinkite suvirinamaja
medZiag, tarsi norétuméte uzdegti degtuka. Tai yra teisingas
elektros lanko uzdegimo budas. Lankas visuomet turi biti uzdegamas
basimos sidlés vietoje.

DEMESIO! Elektrodu nedauzykite suvirinamosios

& medZiagos, kadangi tai gali sugadinti jos glaista, o

elektroslankas gali sunkiau uzsidegti.

5.15 kart po lanko uzdegimo

rekomenduojama islaikyti tokj

atstuma nuo sidlés, kuris buty
lygus elektrodo skersmeniui.
Suvirinimo proceso metu reikia
visg laika iSlaikyti tokj patj atstuma
tarp sidlés ir elektrodo galo.
Tuomet suvirinimas bus tolygus.
Nepamirskite, kad elektrodo asies
nuolydis sitilés kryptimituri buti mazdaug 20/30 (Zr. Cpav.).

6. Baigdami suvirinima, Siek tiek patraukite elektroda atgal priesinga
suvirinimui kryptimi tam, kad suvirinimo vonelé tolygiai uzsipildyty
iSlydytu metalu, o po to greitai pakelkite elektroda aukstyn.

DEMESIO! Panaudoty elektrody Salinimui ir ka tik
& suvirinty daikty pernesimui visada naudokite
reples. Nepamirskite, kad baigus suvirinima,
elektrodo laikiklis turi buti padétas antizoliacinio padéklo.
Slako sluoksnj nuosiiilés alinkite, tik jai atvésus.
Jeigu ant nebaigtos siiilés bus virinama toliau, elektrodo salycio vietoje
pirmiausiai turi bti 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 $viecianti geltona diodiné jsijungusios Siluminés
apsaugoslemputé (4) (Apav.).
Suvirinimo aparato ventiliatorius veiks toliau, vésindamas suvirinimo
grandine valdancius elementus. Praéjus kuriam laikui, priklausomai nuo
aplinkos temperatros, diodiné lemputé uZges. Tuomet suvirinimo
darbus bus galima testitoliau.

i
Vi

m Elektrodo pasirinkimas

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



operacijos parametras. Elektrodo skersmuo lemia sidlés forma ir
jvirinimo gylj. Padidinus elektrodo skersmenj, esant pastoviai srovei,
padidéja jvirinimo gylisirsiiilés 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 baity optimali.

Elektrodo ilgis priklauso nuo elektrodo skersmens: 2,5 mm skersmens
elektrody ilgis gali bati 250 - 300 - 350 mm, 0 3,2 mm skersmens
elektrodaiyra300-350-400-450 mmilgio.

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

Nepamirskite pasirinkti tinkama glaista, t.y. elektrodo tipa pritaikyti
suvirinimui skirtai medziagai ir sidilés 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 procedros, elektrody dziovinimoirlaikymosalygos.

| Siuliyparametrai

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

Létas elektrodo Per trumpas Nepakankama
poslinkis elektroslankas | suvirinimo srovés verté M
— Teisingasialé
Greitas elektrodo Perilgas elektros Didelé suvirinimo
poslinkis lankas srovés verté

LAIKYMAS IR PRIEZIORA:

Suvirinimo aparatg laikykite Svary, apsaugota nuo drégmés ir dulkiy
vaikams nepasiekiamoje vietoje. Laikymo salygos turi uZtikrinti
sauguma nuo mechaniniy pazeidimy bei oro salygy poveikio.

W Prieziiros darbai
DEMESIO!

A Pries valant jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra
iSjungtasis elektros maitinimo lizdo.
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Prietaiso korpusas ir ventiliacinés angos turi biti 3varios, negali jose hiti
dulkiy arba kity neSvarumy. Rekomenduojama valyti prietaisa po
kiekvieno naudojimo.

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

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

Esant progai, o ypac pabaigus suvirinimo darbus, ivalykite jrenginj
vésinanio ventiliatoriaus oro jputimo angas. Tai geriausiai atlikti
suslégtuoru.

Abussuvirinimo kabeliy laikikliai turi buti Svards.

TRANSPORT:

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

APLINKOSAPSAUGA:
DEMESIO: Pateiktas simbolis reiskia, kad panaudotus
prietaisus draudZiama iSmesti kartu su kitomis atliekomis (uZ
pazeidimg gresia piniginé bauda). Panaudoti elektros
prietaisai bei elektroninés dalis ir komponentai turi neigiamq
poveikjaplinkaiirZmoniy sveikatai.
Namy dkis 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
iranga. Be toyra specialtis panaudotos jrangos priémimo taskai.

GAMINTOJAS:

PROFIX Sp.z 0.0.,

Marywilska 34,

03-228 Varsuva, Lenkija

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

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



PROBLEMY SPRENDIMAS:

Jeigu jrenginys veikia netinkamai, prie$ issiysdami suvirinimo aparatg j remonto dirbtuves, patikrinkite pagrindiniy gedimy sarasa ir pabandykite Siuos

defektus pasalinti savarankiskai.

PROBLEMA

SPEJAMA PRIEZASTIS

PROBLEMOS SPRENDIMAS

Elektros maitinimo indikatorius
nesviecia, ventiliatorius neveikia,
iSvestyje néra elektros srovés.

Elektros maitinimo laidas yra blogai
jjungtas arba pazeistas.

Stipriau prispauskite kistuka, patikrinkite elektros maitinimo
laida.

Elektros lizde néra jtampos.

Patikrinkite jtampa lizde; patikrinkite, ar nesuveiké saugiklis.

Sugadintas jungiklis.

Atiduokite suvirinimo aparata remontui.

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

Elektros tinkle yra kitokia nei 230V jtampa.

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

Jrenginys yra avariniame rezime.

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

Siluminés apsaugos diodiné lemputé
nesvieia, iSvestyje néra elektros
SIOVES.

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
Sviecia, iSvestyje néra elektros
SIOVES.

Suveiké Siluminés apsaugos sistema.

Leiskite jrenginiui atvésti ir vél jj junkite.

Lankas neuzsidega.

Neteisingas uzspaustas griztamojo kabelio
gnybtas.

Pataisykite gnybto prijungima.

Lankas per ilgas ir nereguliarus.

Per didelé suvirinimo srove.

Sumazinkite suvirinimo srovés verte.

Lankas per trumpas.

Per Zema suvirinimo srove.

Padidinkite suvirinimo srovés verte.

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

prietaiso.

Siinstrukcijayraapsaugojamaautoriaus teise. Kopijavimas/plétojimas be PROFIX Sp. z0.0. leidimo rastu draudziamas
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DALIY SARASAS:

No | Pavadinimas Vnt. No | Pavadinimas Vnt.
1 | Dirzelis 1 14 | I1GBT 4
2 | Korpusas 1 15 | Greito atkrimo diodiné lemputé 2 2
3 | Potenciometras 1 16 | Elektrolitinis kondensatorius 2
4 | Potenciometro rankenélé 1 17 | Radiatorius 2
5 | Indikatorius 2 18 | Lygintuvas 1
6 | Priekinis skydelis 1 19 | Spausdintiné plokstelé 1
7 | Greitoji jungtis 2 20 | Ventiliatorius 1
8 | Ivesties palaikymas 1 21 | Galinis skydelis 1
9 | Pagrindinis transformatorius 1 22 | Ventiliatoriaus grotelés 1
10 | lzoliaciné plokste 1 23 | Elektros maitinimo mygtukas 1
11 | Stovas 1 24 | Elektros maitinimo laido jungtis 1
12 | Greito atkarimo diodiné lemputé 1 4 25 | Apatinis skydelis 1
13 | Radiatorius 1 26 | Elektrinis induktorius 1
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BRIDINAJUMS! Invertora metinasanas aparatu
palaiSanu, instalaciju un ekspluataciju, var veikt
tikai rupigi iepazistoties ar So apkalposanas
instrukciju. Neievérojot Sis instrukcijas
noradijumus var radit nopietnas lietotaja kermena
traumas, navivai pasasiekartas sabojasanos.
Stradajot ar metinasanas aparatu vienmér nepiecieSams
ievérot galvenos darba drosibas noteikumus, lai izvairitos no
ugunsgréka rasanas, elektriskas stravas trieciena un
mehaniskam traumam.
Saglabatinstrukcijuiespéjamai turpmakai lietosanai.

1. VISPAREJIEDROSASLIETOSANAS NOTEIKUMI:

. Si iekartu nav paredzéta lietosanai cilvékiem ar ierobezotdm
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 nolukos saskana ar iekartas
lietosanas instrukciju un aroda instruktora atbildiga par to drosibu

uzraudziba.
2.
Eﬁ ietekmét alkohola, medikamentu un narkotiku
d 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 negadijumu iemesls.
4. Darba vietai jabit athilstosi ventilétai un aprikotai ar

=

UZMANIBU: Reakcijas laiku var negativi

vilkmes ventilaciju. Nedrikst metinat slégtas telpas.

Metinasanas procesa rodas kaitigi iztvaikojumi un
veselibai bistamas gazes. Izvairities no So iztvaikojumu un gazu
ieelposanas. Nepieciesams sistematiski parbaudit 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. NepiecieSsams
parliecinaties vai baroanas tikla kontaktligzda ir pareizi savienota ar
Zemejumu.

7. Katru reizi, pirms darba sakuma ar metinasanas aparatu,
nepiecieSams kontrolét baro3anas vada, metinasanas parvada,
elektrodu turétaja un paréjo atbilsto3o stravas vadu tehnisko
stavokli. Nestradat ar bojatiem. Bojatus apmanit ar jauniem bez
defektiem.

8. Darba laika nepieciesams lietot individualos aizsardzibas lidzek|us:
metinasanas priekSautu, aizsargapgérbu, metinasanas cimdus,
metinasanas masku un atbilstoSus apavus ar neslidosu pazoli.

9. Suvjutirsanaslaikalietotaizsargbrilles.

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

11. Aizliegts lietot metinasanas aparatu vietas, kuras atrodas viegli
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LIETOSANAS INSTRUKCLJA
INVERTORA METINASANAS APARATS DC MMA: 42940, 42941
Originalas instrukijas tulkojums

uzliesmojosi Skidrumivai gazes.

12. Nedrikst veikt jebkadus metinasanas darbus konteineros, tvertnés
vai caurulés, kuras satur (saturéja) sevi 3kidros vai gazu veidu viegli
uzliesmojosus lidzeklus. Tadas tvertnes vai konteinerus pirms
metinasanas viegli uzliesmojosu Skidrumu likvidesanai
nepiecieSams skalot.

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

14. Metinasanas laika raditas dzirksteles var radit ugunsgréku,
eksploziju un neaizsargatas adas apdegumus. Metinasanas laika
nepieciesams valkat metinasanas cimdus un aizsargapgérbu. Darba
vieta nepiecieSams likvidét vai aizsargat visada veida viegli
uzliesmojo3us 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).

15. Metinasanas vietai jabat atdalitai ar aizsarg ekranu.

16. Metinasanas aparatu nedrikst lietot mitras telpas ka arf lietus vai
sniega nokrisnu laika. Tas draud ar elektriskas stravas triecienu.

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

18. Darha laika nepieskarties pie iezemétam dalam kadam ka radiatori,
tdensvada caurules, dzesétaji un tml.

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

20. Metinasanas aparatu nepiecieSams ieslégt tikai uz darba laiku. Péc
baro3anas ieslég3anas darba vieta nedrikst atrasties nepiedero3as
personas. lekarta ir Tpasi bistama bérniem, tapéc nepieciesams
pieliktvisas pales, laiiekarta bat absoluti nepieejama bérniem.

21. Aizliegts lietot iekartu neatbilstosi pielietojumam. Nelietot
metinasanas aparatu caurulu atsaldésanai.

22. Pirms vadu pievienosanas vai citu konservacijas vai remonta darhibu
veikSanas vienmér nepiecieSams iznemt kontaktdaksinu no
baro3anasligzdas.

23. Nenonemtiekartas korpusu.

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

25. Barojo3o vadu ka arf iespéjamo pagarinataju sargat no parmériga
siltuma, ellam ka arf asam Skautném. Nestradat, kad pagarinatajs ir
satits.

26. Darbaizmantotajam pagarinatajamjanodroina brivu ekspluataciju,
un vada garumam jabat ta piemérotam, lai ta garums netraucétu
darba.

27. 1zvelkot kontaktdaksinu no kontaktligzdas nevilkt aiz pievienojuma
vada.

28.Pirms metinadanas sakuma nepiecieSams nekustigi nostiprinat
apstradajamo materialu ar saspiedéju vai skriivspilu palidzibu.

29. Darbalaikaienemt stabilu kermena stavokli. Stavét drosi.

30. Nepieciesams riipéties par atbilstosu elektroda, metinamas detalas
ka ari tuvu atrodosos metala priekSmetu izolaciju. Saja nolika



nepieciesams lietot specialus cimdus, aizsargapgérbu, izolacijas
parsegu vai paklajus, lietot augstusizolacijas apavus.

31.Pirms metinasanas aparata pirmas pieslégsanas nepiecieSams
parbaudit, vai barosanas spriequms atbilst apziméjumam uziekartas
plaksnites. Barosanas ligzdai jabut aprikotai ar aizsargkontaktu.

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

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

34.L0KA LIESMA VAR APPLAUCET: Aizliegts tiesi skatities ar
neaizsargatam acim uz metinasanas loku. Vienmér lietot masku vai
aizsargparsegu ar atbilstodu filtru. Sargat neaizsargatas kermena
dalas ar atbilstodu aizsargapgérbu izgatavotu no nedegosa
materiala. Tuvuma atrodosas nepiedero3as personas aizsargat ar
nedegosiem, starojumu uztverosiem ekraniem.

. Aizliegts atstat bez uzraudzibas tikla ieslegtu iekartu. Katru reizi pec

darba beigam obligati atvienot kontaktdaksinu no baro3anas tikla.

UZMANIBU! Metinasanas process tapat ka elektriska

strava plistosa caur metinasanas parvadiem, veido

elektromagnétisko lauku, kur$ var radit sirds
stimulatora, ka ari tuvuma esoo elektrisko iericu traucgjumus.

Personam ar dzivibas funkciju nodrosinosiem aparatiem (piem. sirds

darbibas frekvences regulators, respirators un tml.) pirms ierasanas

metinasanas zona nepiecieSams konsultéties ar arstu.

UZMANIBU: lekarta balstas uz elektroniskiem komponentiem.

Metala slipésana un grieSana metinasanas aparata tuvuma var radit

iekartas iekSpuses piesarnosanu ar skaidam, lidz ar to radot iekartas

bojajumu.

Uzaugstak uzradito defektu neattiecas garantijas remonts!

Darba nepiecieSamibas gadijuma tada vidé, nepieciesams veikt

metinasanas aparataiekSpuses tirisanu ar saspiesto gaisu.

IEKARTAS PIELIETOJUMS UN UZBUVE:

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

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

lerici nepiecieSams ekspluatét saskana ar 27.04.2004 g. Ripniecibas
Ministrijas Rikojumu attieciba uz metinasanas darbu drosibu un higiénu
(LikumuVestn. Nr40 poz. 470).

3

<

36.

37.

25

UZMANIBU! Aizliegts lietot ierici neatbilstosi pielietojumam un
pretéja gadijuma tiek zaudéta garantija ka arirazotajs neatbild
par3$ada 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
atbildibas par bojajumiem un zaudéjumiem, kuri nodariti lietotajam un
apkartéjiem.
Neskatoties uz pielietojumam atbilstoSu lietosanu nevar pilniba izslégt
atseviskus paliekosa riska elementus. Nemot véra iekartas konstrukciju
unuzhivivar rasties sekojosas bistamibas:
- Applaucésanas;
- SaindéSanasar gazém, dimgazem 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 200 A - 1 gab.

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

lietosanas instrukcija - 1 gab.

Garantijaskarte - 1gab.

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

TEHNISKIE DATI:
MODELIS 42940 42941
Barosanas spriegums (vienfazes) 230V 230V
Baro3anas frekvence 50 Hz 50 Hz
Nominala ieejas jauda 57kwW 6,6 kW
Nominala ieejas strava 26A 30A
Izejas stravas diapazons 20~150A 20~170A
Nominalais darba cikls 30%-150A | 30%-170A
Spriequms bez slodzes 82V 82V
Elektroda diametrs (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
lerices klase | |
Aizsardzibas pakape 1P21S IP21S
Izolacijas klase H H
Dzesésanas tips Ventilators | Ventilators




lzméri (cm) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Masa 51kg 51kg

Darba cikls bazéjas uz procentualo 10 mindSu darbibas laiku, kura iekarta
var stradat ar nominalo metinasanas stravu, bez nepiecieSamibas
partraukt darbu. Atkariba no stravas vértibas uz iekartas plaksnites
nolasa darba frekvences koeficientuX%. Sis koeficients norada kads laika
posms 10 mindsu laika ir paredzéts nepartrauktai darbibai. Piem.
X=30% nozimé, ka pie noteiktas stravas intensitates (150A) 10 mindsu
darba cikla 3 mindtes nepiecieSams izmantot nepartrauktam darbam,
bet 7 minites atpatai. Darbibas cikls X=100% nozimé, ka iekarta var
stradat nepartraukta rezima, bez parstajas.

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

o lerices plaksnite

42940 NO.
7=' -

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X%) | 30 | 6o | 100

|§| Uo=82V 2w | 150 | 106 | 82
Uzv) 26 242 | 232

D">'= | U=230V | 11max = 30 A ||‘leff=16v4A

1~ 50/60Hz

P21s | H |

Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz
wykorzystanie, pokazane s3 na gornym lub dolnym panelu aparatu
spawalniczegoi nalezy rozumiecje nastepujaco:
42940 - metinasanas aparata modelis;

NO - sérijasnumurs;

"BA-GD{B1== - Vienfazes frekvences parveidotajs — Divu
tinumu transformators — Taisngriezis;

EN 60974-1 —Normaattiecas uzrazosanu un metinasanas energijas
avotulieto3anas drosibu loka metinaana un saistitos procesos;

— Loka rokas metinasanas simbols ar stieplu apvalka
—— elektrodiem;

———= - Lidzstravas simbols;
|§| —Selektivasizslégsanas simbols;

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

I12(A) — Nominala metinasanas strava (ampéri);
U2(v)—Loka spriequms (volti);

- 50‘%: - Vienfazes tikla savienojums;
U1 —Elektriska barosana;
I1max —Maks. strava primara kéde
11eff —Maks. efektiva strava primara kede;
1P21S-Korpusa drosibasklase;

H- Transformatoraizolacijas klase;

SAGATAVOSANA DARBAM:

UZMANIBU! Visas darbibas saistitas ar instalaciju ka
A arl metinasanas aparata pievieno3anu pie

elektriska tiklajaveicpieizslégtas barosanas.
Pievieno3anu pie elektriska tikla javeickvalificétam elektrikim.
Metinasana aparatu var lietot sekojosos apstak|os:
— Gaisa temperatiirano-10°Clidz +40°C;
— Gaisamitrumslidz80% pie 20°C.
lekartu nepiecieSams novietot uz athilstoSas izturibas plakanas
horizontalas virsmas, lai izvairitos no metinasanas aparata bistamas
parvieto3anas vai apgasanas.
Metinasanas aparatu nepiecieSams novietot labi ventiléta telpa ar brivu
gaisa 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
vienupieotra.

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 iespéjams
iegut tikai tad, kad barosanas tikls nodrosina pilnu stravas
veiktspéju.

2. Parliecinaties, ka slédzis lesl./Izsl. (7) neatrodas ieslég3anas stavokli.
Gadijuma, ja iesprauzot kontaktdaksinu ligzda galvenais slédzis
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 nebitu
paklauts uz pargriesanu, pardegsanu vai kusanu Nelietot bojatus
pagarinatajus. Nepieciesams lietot péc iespéjas isakus
pagarinatajus. lzvelkot kontaktdaksinu no kontaktligzdas nevilkt aiz
barosanasvada.

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

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

B Metinasana parvadu pievienosana

Katram elektrodu metinadanas aparatam ir divas stravas ligzdas

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

konkrétasligzdas polaritati.

Tipveida metinasanas gadijuma ar MMA metodi metinasanas aparatu,

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



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

METINASANA PROCEDURAS APRAKSTS:

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

MMA metode tiek izmantots apvalka elektrods, kurs sastav no metala
serdes parklatas ar sapresétu apvalku. Starp elektroda galu un metinato
materialu veidojas elektriskais loks. Loka kvélo3anai ir kontakta raksturs
pieskaroties ar elektroda galu pie metinama materiala. Elektrods kiist un
elektroda izkususie metala pilieni parvietojas caur loku uz Skidro
metinama materiala ezerinu péc atdziSanas veidojot Suvi. Metinatajs
tuvina kiistoSo elektrodu uz metinamo priekSmetu ta, lai uzturétu
pastavigu loka garumu un vienlaicigi parvieto ta kiistoso galu pa
metinasanas liniju. Kistosais elektroda apvalks izdala gazes, kuras
aizsarga Skidro metalu no atmosféras iedarbibas, un péctam sarecé un uz
ezerina virsmas veido izdedzus, kuri aizsarga recéjoso metala Suvi no
apkartéjas vides iedarbibas. Péc elektroda nonemsanas no metinata
priek$meta elektriskais loks parstaj kvélot un metinasanas process tiek
partraukts. Péc pirmas 3uves kartas uzklasanas nepiecieSams likvidét
izdedZus aramura palidzibu. Neklat nako3o Suvi uz neattiritu virsmu.

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

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

DARBS:

B Materialasagatavosana metinasanai

Materialu paredzétu metinasanai attirit Suves veidosanas un materiala
spailu stiprinaanas vietas. Rusu, krasu, laku un tamlidzigus netirumus
tirit ar dradu birsti, smil3papiru vai attaukojot kimiski. Rokas
metinasanas elementiem veikt tiriSanu apm. 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 Metinasana

Metinasanas aparati ir aprikoti ar vienfazes transformatoru un ir
pieméroti mainstravas metinasanai ar apvalka elektrodiem, kuru
diametru izvelas saskana ar ini apkalpo3anas instrukcija uzraditiem
tehniskiem datiem.

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

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

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

3. leslégt metinasanas aparatu ar slédzi (7) un requlét stravas intensitati

arregulatoru (5) saistiba arizmantota elektroda diametru:

Elektrods 1.6 mm:strava 20-40A
Elektrods 2.0 mm:strava40-65A
Elektrods @2.5 mm: strava 65-95A
Elektrods @3.2 mm:strava 95-125A
Elektrods @4.0 mm:strava 125-150A

Turot metinataja masku sejas priek$a nepieciesams parivét elektrodi
pa metinamo materialu idzigi 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.

.Uzreiz péc loka aizdegSanas
ieteicams saglabat attalumu no
Suves, kur$ir vienads ar elektroda
diametru. Metinasanas procesa
vienmérigas Suves izveidoSanai
nepiecieSams pastavigi uzturét to
pasu attalumu starp Suvi un
elektroda uzgali. NepiecieSams ari
atceréties, elektrodaass slipums
metinasanasvirziena sastadaapméram 20/30 gradu (skat.zim. C).

6. Metinasanas beigas nepieciesams nedaudz atliekt elektrodi, lai
metinasanas ezerin3 vienmérigi aizpilditos ar Skidro metalu, un péc
tam elektrodistrauji pacelt uzaugsu.

UZMANIBU! Izlietoto elektrodu nonemsanai un

tikko sametinato priekSmetu parvietosanai

nepiecieSsams vienmer lietot knaibles. levérot lai
péc metinasanas elektroda turétaju nolikt uz izolacijas
paliktna.

Izdedzu slanino Suves nepieciesams likvidét tikai péc atdziSanas.

Ja turpinds metinasana uz nepabeigtas Suves, tad elektroda

pieskarSanas vieta vispirms nepieciesams likvidét izdedzu slani.

Péc metinadanas parliecinaties, ka elektroda skava ir atvienota no

elektroda.
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m Termiskaaizsardziba

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

Metinasana aparata ventilators joprojam darbojas dzesgjot metinasanas
sistémas vadibas elementus. Péc kada laika, atkariba no apkartgjas
temperatiras, diode nodziest. Metina3anu var turpinat.

u Elektroduizvéle

Elektroda diametra un ta tipa izvéle priek$ metinata materiala ir [oti
svarigs parametrs pareizai metinasanas operacijas izpildei. Elektroda
diametram ir noteico3a ietekme uz 3uves formu un iekauséSanas
dzilumu. Elektroda diametra palielinasana, pie stravas pastavigas
intensitates samazina iekausésanas dzilumu un palielina Suves platumu.
Metinasanas darbiem var izmantot dazadu raZotaju tirgii pieejamos
apvalka elektrodus. Nedrikst parsniegt noraditos un piejaujamos
parametrus, optimalai Suves formas izveidei nepieciesams izvéleties
atbilsto3u elektrodu diametru.

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

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

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

m Suvjuparametri

Metinadanas laika nepiecieSams pieverst uzmanibu, lai loks nebitu
parak gars, par cik tas rada lielas $jakatas un Suves ne hermétiskumu vai
tas plhisanu, ka ari lai nebatu parak iss, par cik elektrods limésies pie

metinama materiala virsmas.
Nepietiekama metinasanas

Léna elektroda Parakiiss
parvietosana elektriskais loks stravas vértiba

==

Atra elektroda Parak gars

Vel

Pareiza Suve

Parak liela metinasanas|

parvietosana is loks stravas vértiba

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

m Teko3asapkalposanas darbibas
UZMANIBU! Pirms tirisanas un konservacijas darbu
sakuma nepiecieSams parliecinaties, ka ierice ir
atvienotanobarosanasavota.
Drosa un raziga darba nodrodinasanai, metinasanas aparats un
ventilacijas atveres nepieciesams uzturét tiras.leteicams tirit ierici tiesi
péckatras lietosanas.
Argjas plastmasas dalas var tirit ar mitru dranu un maigu tiriSanas
plastmasasizgatavotas ierices dalas. NepiecieSams uzmanities, lai ierices
iekSpusé neieklutu idens.
Katru reizi parbaudit metinasanas aparata tehnisko stavokli. Kontrolét
vai stravas vadi nav bojati un tiem nav nekadas mehanisko bojajumu
pazimes. Parbaudrt abu skavu tehnisko stavokli. Parbaudrt baro3anas
vada stavokli. Jebkadu bojajumu atklasanas gadijuma tos likvidat.
Pie katras izdevibas, it Tpasi péc darba beigam attirit metinasanas
aparata dzesdsanas sistémas ventilatora gaisa ieplidi. So darbibu
vislabak veikt ar saspiesto gaisu.
Abas stravas parvadu skavas uzturét tiras.

TRANSPORTS:
lekartu transportét un glabat originala iepakojuma, kur$ sarga no
puteklu un smalko objektu iek|usanas. It ipasi nepieciesams nodrodinat
ventilacijas atveres. Smalkie elementi, kuri iek|dst korpusa iekSpusé var
sabojataparats.

APKARTEJAS VIDES AIZSARDZIBA:
UZMANIBU: Uzrdditais simbols nozime, ka ailiegts novietot
nolietoto ferici kopa ar citiem atkritumiem (iespéjams naudas
sods). Bistamas sastavdalas, kuras atrodas elektriskds erices
negativiietekmé uzapkartejo vidi un cilvéku veselibu.
Majsaimniecibam janem daliba nolietoto iericu atgisana un atkartota
izlietosana (reciklinga). Polija un Eiropa tiek radita vai jau pastav nolietot
iericu savaksanas sistéma, kura ietvaros visiem augstak minéto iericu
pardosanas punktiem ir pienakums pienemt nolietotas ierices. Bez tam
pastavaugstak minéto ericu savaksanas punkti.

RAZOTAJS:

Profix SIA

Marywilska iela 34
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Siiericeir saskana ar valsts un Eiropas normam, ka ari droibas prasibam.
UZMANIBU! Visada veida remontus veic kvalificet persondls, lietojot
origindlas rezerves dalds.



POTENCIALAS PROBLEMAS UN TO ATRISINASANAS VEIDI:
lekartas nepareizas darbibas gadijuma, pirms metinasanas aparata izsutisanas uz servisu, nepiecieSams parbaudit galveno avariju sarakstu un méginat

patstavigito likvidét.

PROBLEMA

IESPEJAMAIS IEMESLS

PROBLEMAS RISINAJUMS

Barosanas indikators nedeg,
ventilators nedarbojas, izeja nav
stravas.

Baro3anas vads ir slikti pievienots vai bojats.

lespraust kontaktdaksinu dzilak, parbaudit barosanas vadu.

Kontaktligzda nav tikla spriequma.

Parbaudit spriequmu kontaktligzda vai nav iedarbojies drodinatajs.

Bojats slédzis.

Metinasanas aparatu nodot servisa.

Baro3anas indikators deg, ventilators
nedarbojas, izeja nav stravas.

Tikla spriegums zemaks par 230V.

lelikt kontaktdaksinu 230V ~ 50 Hz spriequma baro3anas ligzda.

lekarta var atrasties avarijas rezima.

lekartu izslégt uz 2-3 min un atkartoti ieslégt.

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

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

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.

Nav pareizs atgriezeniska parvada skavas
kontakts.

Salahot skavas kontaktu

Loks ir parak gars un nerequlars.

Parak augsta metinasanas strava.

Samazinat metinasanas stravas vértibu.

Loks ir parak iss.

Parak zema metinasanas strava.

Palielinat metinasanas stravas vertibu.

Firmas PROFIX politika ir nepartraukta savu produktu pilnveidosanas politika, tapéc firma sev rezervé tiesibas ievest
izstradajuma specifikacijas izmainas beziepriekséjas pazinosanas. Ziméjumi, kuri uzraditi apkalposanas instrukija kalpo
tikaika piemérs unvarnedaudzatskirtiesnoiegadatasierices realaizskata.

Siinstrukcijairsargataar autortiesiham. Aizliegts to kopét/pavairot bez PROFIX SIA rakstiskas atlaujas.
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DETALU SARAKTS:

No | Nosaukums Gab. No | Nosaukums Gab.
1 | Josta 1 14 | IGBT 4
2 | Korpuss 1 15 | Atras atgisanas diode 2 2
3 | Potenciometrs 1 16 | Elektrolitiskais kondensators 2
4 | Potenciometra regulators 1 17 | Radiators 2
5 | Indikators 2 18 | Taisngriezis 1
6 | Prieksgjais panelis 1 19 | Drukata shémas plate 1
7 | Atrsavienojums 2 20 | Ventilators 1
8 | lzejas atbalsts 1 21 | Aizmugures panelis 1
9 | Galvenais transformators 1 22 | Ventilatora parsegs 1

10 | lzolacijas plaksne 1 23 | Barosanas slédzis 1
11 | Stativs 1 24 | Barosanas vada savienojums 1

12 | Atras atgasanas diode 1 4 25 | Apaksgjais panelis 1

13 | Radiators 1 26 | Induktors 1
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NPEAYNPEXAEHUE! 3anyck, HacTpoiika u
dKcNnyaTauua WHBEPTOPHbIX CBAPOYHbIX
annapatoB MoryT GbiTb cAienaHbl ToNbKo mocne
BHUMATENbHOTO 03HAKOMNEHUA C HacToAwei
MHCTPYKUMeit no 3Kkcnnyatauuu. Hecobniopenne
peKkomeHpaunii, cofepxawuxca B AaHHOI
MHCTPYKUMM, MOXET NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
TpaBMaM, CMepTi NoNb30BaTensa WiN NOBPeXAeHNI0 Camoro
ycTpoiicta.
Bo Bpema pa6oTbl Ha cBapouHOoM annapate 06A3aTenbHo
peKomeHAyeTCA Cnef0BaTb OCHOBHbIM MpaBuUNam
6esonacHocTn Bo M36exaHue BO3ropaHuA, MopaxeHns
3NeKTPUYECKUM TOKOM WNN MONYYeHUA MeXaHU4ecKux
noBpeXAeHNil.
XpaHUTb MHCTPYKUMIO ANA BO3MOMHOTO MCMONb30BaHUA B
6ynywem.

1. OBLYME YCII0BUA BE3OMACHOA IKCNTYATALIMN:

1. Hactoswee 06opyaoBaHue He NpesHa3HaueH0 ANA UCMONb30BaHNA

NMLAMUM € OTPAHUYEHHBIMU  (U3NUECKMMM, CEHCOPHBIMU UK
YMCTBEHHbIMM BO3MOXHOCTAMU.
HecoBeplueHHoneTHe nuua wau nuua 6e3 ombita paboThl ¢
060pyAoBaHMeM M HEOOXOAWMbIX 3HaHWMIE He MoOryT
3KCNNYaTVPOBaTb WHBEPTOPHbIE CBapOYHble anmapaTbl, ecu
TONbKO 3T0 He fenaetcd B yuebHbIX LenAxX B COOTBETCTBUN C
MHCTPYKUMeEil No 3KcnnyaTauuy 060pyA0BaHMA U NMOA HaZA30pOM
npodeccMoHanbHOro WHCTPYKTOpa, OTBEYAKLIEr0 33 UX
6e30MacHoCTb.

2. NMPUMEYAHUE: 3dpeKkTuBHOCTD peakuum

MoXeT 6bITb ocnabneHa B pesynbrarte

- ynotpe6neHua ankorons, MeAuKaMeHTOB K

HapKOTUKOB, a TaKiKe B pesynbraTe GonesHei, BbICOKOI

Temnepatypbl U ycranoctu. B Takux aiyuasx Heobxogumo

0TKa3aTb(sA OT UCNONb30BaHMNA (BapOYHOro annapara.

3. HeobxoavMmo noazepxuBath NOPAAOK U XopoLLee OCBeLLeHUe Ha
pabouem Mmecte. becnopagok U nnoxoe ocBeleHne ABAAIOTCA
NPUYUHON HECYACTHBIX CNTyYaeB.

4, Pabouee MecTo omKHO ObITb 060pyA0BaHO HafNe-

2%

Kalleil BeHTURALMeN W BbITAXKOA. 3anpelleHo

NPOU3BOANTb CBAPKY B 3aKPbITbIX MOMeLLEHHAX. B
NpoLecce CBAPKI 00pa3yloTcA BPeAHbIE Napbl 1 rasbl, onacHble Ans
370poBbA. (nefyeT u30eratb BAbIXaHWA TWX MapoB U rasos.
Heobxoumo perynapHo npoBepATb BAMAHUE 06pa3yHLMXCA
ra30B Hanob30BaTeNs BO M36exaHme 0TpaBneHmil.

5. TMopknioyeHne 3neKTPONPOBOLOB AOMKHO BbIMOMHATLCA B
COOTBETCTBUM C AICTBYIOLMMY 33KOHAMY 1 MPABUNAMM TEXHUKI
6€30MacHOCTI KBANUGULMPOBAHHBIM NEKTPUKOM.

6. [laHHblii CBapouHblil annapat NpeAHasHaueH AnA NOAKMIOYEHNS K
CeTU 3NeKTPONUTAHNA, KOTOpaa UMeeT Hynesylo ¢asy it
3asemnenve. Heobxoaumo ybeautbea, uTo poseTka cetu
NeKTPONUTAHIA PABINIbHO MOAKITIOUEH K 3a3eMAEHMH0.

7. Tepen Hauanom paboTbl Ha (BAPOUHOM annapate 06A3aTenbHO
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VHCTPYKLIUA MO SKCTINYATALIUK
VHBEPTOPHbII CBAPOUHBIV AMMAPAT DC MMA: 42940, 42941
[lepeBoz OpUrMHaNbHOM MHCTPYKLMN

HeobX0AMMO NPOBEPUTH COCTOAHNE Kabens NUTaHuA, CBAPOYHbIX
Kkabeneii, fepxateneii anekTpojoB U APYTUX WMCMONb3yeMbiX
TOKONPOBOA0B. He paboTaTb Ha HeucnpaBHOM 060pyAOBaHMM.
MoBpexzeHHble 371eMeHTbI 3aMeHNTb NCTPaBHbIMM.

8. Bo Bpema paboTbl HeobxoaMMO UCMONb30BaTh CPeACTBa
WHAMBUAYaNbHOI 3aWUTbI: CBAPOUHbIA GapTyK, 3aliuTHyio
OfA€XAY, (BAPOYHbIE NepyaTKi, CBAPOYHYI0 MacKy U MOAXOAALLYIO
06yBb € 3ALLUTON OT CKONbXKEHMA.

9. Wcnonb3oBath 3alUTHbIE 04KV BO BPEMA OYUCTKM CBAPHOTO LLIBA.

10. 3anpeleHo NpoBOAUTL (BApKY Ha MaTepuanax, KoTopble paHee
b OuMLLEHbI XNOPCOAEPKALMMM PACTBOPUTENAMM, @ TaKxe
Marepuanax, noKpbITbIX Kpackoii, 3arpA3HeHHbIX rpA3bIo, Maciom
NN TanbBaHU3IPOBAHHbIX MaTepanax.

11. 3anpewyaeTca MCNonb30BaTb CBapOYHbIAl annapar B MecTax, B
KOTOPbIX HAXOAATCA FOPHOYME KUAKOCTU MAM Fa3bl.

12.3anpeujeHo BbimonHeHue Nio6bIX CBapouHblX paboT Ha
KOHTeliHepax, eMKocTAX, Tpybax, KoTopble Cofepxat (cofepxany)
B cebe uaKkue unu rasoo6pasHble NerkoBocnnameHsloLLmMeca
cpepacTBa. Takne emMKOCTW WAW pe3epByapbl AOMKHbI ObiTb
NPOMbITHl Mepej CBapkoil, yTo6bl yaanuTb nerko-
BOCNNAMEHAKLLMEC KUAKOCTI.

13.3anpeleHo cBapuBatb eMKOCTU MOA AaBneHueM. 10 MOXeT
MPUBECTUK B3PbIBY.

14. Nckpbl, 0bpasytolmecs npu ceapKe, MOryT MpUBECTU K MoXapy,
B3pbIBY 11 0XKOraM He3alUMLUEHHbIX Y4acTKoB Koxut. Mpu cBapke
UleflyeT HajieBaTb (BapouHble MepuaTkil 1 3alUWTHY0 OAEX.Y.
Heobxoaumo yaanuTb ¢ paboyero mecta unv NpefoxpaHnTb Bce
nerkoBocnnameHsAlolLyeca Matepuanbl 1 Belecta (Hanpumep,
ZepeBo, bymary, Tpanky u T.4.). MPOTUBONOXApHbIil UHBEHTapb
(MoxapHble MOKpPbiBaNa 1 MOPOLUKOBbIE WAM YINEKUCIOTHbIE
OTHETYLUMTENM) JOMMKHBI HaXOAUTbCA BOAM3I paboyero MecTa Ha
BUHOM 1 7Ierko 0CTYMHOM MecTe.

15. Pabouee MecTo (Bapluyka AOMKHO ObITb OTAENEHO 3ALUUTHBIM
KpaHoM.

16. 3anpeLLeHo MCNONb30BaTb (BAPOUHBIl annapaT B NOMELLEHMAX
MOBbILUEHHOI BNaXHOCTbIO, @ TakxKe BO BPEMA AOMAA I CHera.
370 MOXET BbI3BaTb NOPaeHue NeKTPUYECKUM TOKOM.

17.3anpeujeHo ycTaHaBAMBaTb CBAPOYHbIAl anmapaT Ha MokaTom,
HecTabunbHOM N Cbinyyem 0CHOBaHNM.

18. Bo Bpema paboTbl He NprKacaTbcA K 3a3eMeHHbIM YacTAM, TakiIM
KaK paziaTopbl, BOAONPOBOAHbIE TPY6bI, XONOANABHUKU U T.N.
19.7pu BbINONHEHUM CBapOYHbIX PaboT HejomycTMMoO BelwaTb
(BapOYHble NPOBO/AA 1 LWAAHIY HA MAEYN AN KONEHN, a TaKkxke

Jlepxartb X HenocpeACTBeHHO BON3M ApyruX yacTeiiTena.

20. (BapouHblil annapat HeobXOAUMO MOAKMIOUATb K MeKTpoceTH
TONbKO Ha Bpema paboTbl. lTocnie BKMoueHa nuTaHuA npebbisaniue
MOCTOPOHHUX ML Ha pabouem mecTe 3anpelaetca. YCTpoiicTBo
0C06eHHO OMacHo AnA AeTeid, N03TOMY 0c060e BHUMaHUE AOMKHO
6bITb yAeneHo Tomy, uTo6bl ycTpoiicTBO 6bin0 abconioTHO
HeZloCTyNHO ANA ZieTeid.

21. 3anpewwaetca UCnNonb3oBaTh YCTPOICTBO He MO Ha3HaueHwio. He
1CMoNb30BaTb (BAPOYHbIiA annapar AnA pa3mopaxuBaHua Tpyo.

22.Bcerna HeobXoAUMO BbIHUMATb BWIKY U3 PO3eTKM neped



MoAKNoueHeM kabeneit Ui BbINONHeHMeM ApyruX AeiicTBUil No
TeXHUYECKOMY 00CNYKIBAHUIO UM PEMOHTY.

23. He cHUMaTb KOXyX yCTpoiicTBa.

24. 06a3aTenbHO nepex 3aMyckom YCTPOiACTBA NPOBEPATb COCTOAHME
KOXYXOB U BCeX dnemeHToB Ge3sonacHoctn. He pabotath ¢
MOBPEXAEHHBIMI SNEMEHTaMM, 3aMEHUTb UX NCMPaBHbIMM.

25.WHyp nuTaHUA W YANUHUTENb, eCIN TakoBOW UMeeTcs,
NpeioXpaHATb OT Ype3MepHOro Tensa, Macen v ocTpbIx KpoMok. He
paboTaTh NpU CMOTaHHOM YAIMHUTENE.

26. Acnonb3yemblii AnA paboTbl yANMHUTENb OMKeH obecneynBath
B0OOAHYH0 IKCNNyaTaLMI0, @ ANNHA Kabens omkHa ObITb BbiOpaHa
TakK, 4To6bl €ro 36bITOK He Metuan pabote.

27. He TAHYTb 33 NpUCOEANHUTENbHBII Kabenb, uTobbl 0TCoRAMHUTD
BIIKY OT PO3€TKY.

28.Mpexze uem HauuHaTb CBapKy HeoGXoaumo 3aduKcvpoBaTh
06pabaTbiBaeMblil MaTepuan npy NOMOLLM CTPYOLIMH UAK TUCKOB.

29.Bo Bpema paboTbl 3aHATb MO3ULMI0, KOTOpaA WUCKMiouaet
OMPOKMAbIBaHNE. 3aHATb HaEXKHOE NONIOXKEHMe.

30. Heobxognmo cneuTb 3a Hapnexalllylo M30NALMIO 3NEKTPoAa,
(BapYBaeMoil ieTaNu U PacnoNoXeHHbIX PALOM MeTannyeckux
npeAmeToB. [Ina 3Toro Heo6XoAMMO MCNONb30BaTb CNeLuanbHble
MepyaTKi, 3aLUUTHYI0 OAEXAY, U30NALMOHHOE MATbl AN KOBPUKY,
11CMOb30BATb BbICOKME U30MALMOHHBIE CANOTH.

.llepep nepBbIM MOAKNKYEHWEM (BapoOYHOro annapara
HeobxoZumo ybesuTbCa, YT HaNPAXKEHUe NUTaHNA COOTBETCTBYET
yKa3aHHOMY Ha 3aBOAiCKOIi TabnnuKe 3HaueHmto. Po3eTka JomkHa
IMETb 3ALUNTHBIA KOHTAKT.

32. (BapouHas yCTaHOBKa CO3AET BbICOKOE HanpsxeHue. He kacatbea
C(BAPOYHOTO ZiepXaTens, NOAKNIOUEHHOTO (BAPOYHOO MaTepuana,
KOrzia yCTpoiicTBO BKIIOYEHO B CeTb. Bce anemeHTbI, 0bpasytowume
Lienb CBapOYHOro TOKA, MOTYT MPUBECTM K MOpaxeHuio
NeKTPUYECKUM TOKOM, NO3TOMY ClefyeT u3beraTb KacaHua ux
rONOM PYKOI, @ TaKxKe BAAXHOI NN NOBPEXAEHHON 3aLLUTHON
ofiexpoii. anpewaerca pabotaTb Ha MOKPOM OCHOBaHWUM WAV
M0/1b30BaTbCA NOBPEX/IEHHBIMM CBAPOUHBIMU KAbENAMM.

33. (BAPBAEMbIE MATEPWAJIbI MOTYT BbI3BATb 0O Hukorpa He
MpUKAcaTh(A K (BAapUBAEMbIM SNIEMEHTaM He3aLULLieHHbIMU
yacrAMu Tena. lpu KacaHuu U mepemeLLeHnN (BapuBAEMOTO
Matepuana, 0643aTeNbHo UCMob30BaTh (BAPOYHblE MepuaTky 1
Knewy.

34.3NYYEHWE AYIY MOXET BbI3BATb OXOr: 3anpewaetca
CMOTPeTb He3alULeHHbIMU TN1a3aMil Ha CBapoYHylo Ayry.
06A3aTeNbHO MCNONb30BaTb Macky WAM 3aluuTHOe 3abpano ¢
COOTBETCTBYIOWMM GUNbTPOM. [pesoXpaHATb He3aluuiLeHHble
YacTi Tena COOTBETCTBYMLWeN 3aWUTHOR ofexAol,
U3rOTOBNEHHOI U3 Heropiouero matepuana. MocTopoHHue nnua,
HaxoZALLMeca nobu30CTI, AOMKHDI ObITb 3aLUMLLEHDI C TOMOLLbI
Heroptouux, NOrMoLLALLX U3NyYeHNe IKPaHOB.

. 3anpeLwaeTca 0CTaBNATb MOAKMIOYEHHOE K CeTH YCTPOiicTBO 6e3
npucmotpa. Mo 3aBepLueHmio paboTbl 06A3aTeNbHO BbIHYTb BUNIKY
113 CeTeBOV PO3eTKY.

BHUMAHME! Mpouecc cBapkn, Takxe Kak u

INEKTPUYECKMIA TOK, NPOTEKAIOWMI MO CBAPOUHBIM

NpOBOJaM, TeHepupyeT dNeKTpOMarHuTHoe none,

KOTOpoe MOXeT Hapywarb paboTy Kapawo-

CTUIMYNATOPOB, a TaKXe HaXoAALMXCA No6ANU30CTI INeKTPONpPUBOPOB.

3
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36.
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Muua, umetowme annapatbl Xu3HeobecneueHua (Hanpumep,
PerynaTop YactoTbl CepAeyHbIX COKpaLLieHuii, pecnupatop v T.4.),
AOMKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCA € BPAYOM A0 UX NpebbiBaHuA B
30HaX CBAPKM.
BbilieynoMAHYTbIM NULAM TakXe He pekomeHAyeTca
N0/1b30BaTb(A (BAPOYHbIM ANMapaTom.

37.MPUMEYAHUE: YcTpoiicTBO CO3AaHO Ha OCHOBe
3NEKTPOHHbIX KomMnoHeHTOB. LUnupoBanHue u pesanue
MeTannoB B HenocpeCTBEHHOI 6NM30CTN OT CBapoOYHOro
annapata MoXeT MpPUBECTM K 3arpA3HeHUI0 onunKamu
BHYTPEHHEe! YacTU YCTPONCTBA M K €ro MoBpeXJAeHuio.
BbilweynomanyToe noBpexpeHne He MOANEXMUT rapaHTUiiHOMY
pemoHTy!
B cnyyae HeobxopumocTit paboTaTh B Takoil Cpepe, HEOOX0ANMO
BbINOMHATL OUNCTKY CBAPOYHOTO annapaTa nyTem NpPoAyBKM ero
BHYTPEHHelt YaCTh OKaTbIM BO3AYXOM.

HA3HAYEHWE U KOHCTPYKLUA YCTPOICTBA:

NHBepTOpHbIE CBapOYHble annapaTbl ABAALTCA
BbICOKOTEXHONOTMYHBIMI NPOAYKTaMK, NpejHa3HaueHHbIMU AnA
[lyroBOii CBAPKY NOKpbITbIM 3nekTpogom (MeTog MMA - Manual Metal
Arc Welding). MHBepTOpHble cBapouHble annapaTbl MpeAcTaBAAlT
€060i HOBBIVi TN CBaPOUHDIX MaLLIH, FeHepUPYIOLLUX Heo6X0ANMble
TOKM C MOMOLLbI0 3NEeKTPOHHbIX cucTeM. OHU XapakTepusyloTca
HebOMbLMMI pa3mepamMit U BecoM, 6ONbWMM K.M.A., WMPOKAM
[ZMana3oHoM NpuMeHeHNii, 04eHb XOPOLLIMMM pe3ynbTaTamu CBapKi U
BbICOKO/ MOOUbHOCTBIO.

/iHBepTOpHble CBapoYHble anmapaTbl MpeAHa3HaueHbl ANA PyuHoil
(BapKW MOKPLITbIMI 3NMeKTPOAAMU TaKUX MaTepuanos, Kak
NernpoBaHHbIe KOHCTPYKLMOHHbIE CTanu, uyryH. OHu MoryT paboTaTb ¢
11CNONb30BaHMEM 3NeKTPOZOB AvameTpom oT 1,6 MM 10 4 MM, B
3aBUCUMOCTM OT YCTAHOBNIEHHOTO (BAPOYHOTO TOKa, MOTPEOHOCTH 1
TUNa onepawyy, BbINONHAEMON (BapouHbIM annapatom. (BapouHble
annapatbl paccuuTaHbl Ha Hanpaxexue 230 B ~, 50/60 Iy
(onHoda3Hble).

060pysoBaHUe AOMKHO IKCMNYATUPOBATHCA B COOTBETCTBUN C
PacnopaxeHnem MUHICTPa 3KoHOMUKI 0T 27.04.2000 T. 0THOCUTENbHO
6€30MacHOCTI 1 TUTVieHbl TPYAA NPY BbINOAHEHUM (BapOYHbIX paboT
(3aKoH. BecTH. N2 40, n03.470).

BHUMAHUE! Niwb6oe ucnonb3oBaHue yCTpoiicTBa He no
Ha3HayeHuIo 3anpeLieHo U NPUBOAUT K yTpaTe rapaHTUn u
0TKa3y NPOM3BOANTENA OT OTBETCTBEHHOCTH 3 BOSHUKILWII B
pesynbTatesToroyuiep6.

CepBuCHOe 06CNYXNMBAHME U PEMOHT 3TUX YCTPOWCTB AOMKHDI
BbINOMHATLCA KBANMUUMPOBAHHDIM NEPCOHaNOM B COOTBETCTBUM C
ycnoBuAMI 6e3onacHocTu, AedicTBYWMMU ANA dNeKTpo-
060pyA0BaHMA.

Kakue-nnbo moanduKauuu ycTpoiicTBa, 0CywecTBNEHHbIE
nonb30Batenem, 0CB060X/AlOT NPOU3BOAUTENA OT OTBETCTBEHHOCTU
33 MOBPeXAeHUA U yuwepl, NpUYMHEHHbI nonb3oBaTento
oKpyXatoLLiei cpepe.

[Jlaxe npumeHAs yCTPOACTBO MO HA3HAYeHMIo, HeNb3A NOMHOCTbIO
UCKNIOYUTb ONpeAenéHHbIX GaKkTopoB ocTaTouHoro pucka. C yuetom
KOHCTPYKLMY 11 CTPOEHMA YCTPOICTBA MOTYT BOHUKHYTb CneayloLume
onacHoCT:

- Oxoru;



- OTpaBneHue ra3amm, NpoayKTamu CropaHinA uiv napamu;

- TloBpexzieHre OpraHoB 3peHus;

- Bo3HuKHOBEHWA NOXapa;

- TlopaxeHue INeKTPUYECKIM TOKOM;

- HeraTuBHoe BO3peiiCTBYE 3NEKTPOMArHUTHOTO NOAA HA 370POBbE
(BapLLMKa.

u Komnnekrauus
VIHBepTOpHbIN CBapOUHbI annapar - 1wr.
Maccoblit npoBoa 1,2 M ¢ knemmoii 200 A - 1.
Tokosblii npoBoA 1,8 M ¢ sepxatenem anektpoga 200 A - T wr.
WHcTpyKumA no skcnnyatauu - 1szt.
[apaHTuitHaA kapTa -1 wr.

B JnemeHTbIyCcTpoiicTBa (cm. puc. A):
Hymepayus 3nemermos ycmpolicmea 0mHOCUMbCA K U300PaXeHUAM,
HAX00AWUMCA Ha CMPAHULe 2 UHCMPYKYUL No SKCTyamayuu:
1. THe3/0 TOKOBOro NpoBoZa (-)
2. He3p0 TOK0BOTO NpoBofa (+)
3. WHaukatop nuTaHus (3enenblii)
4. NHaukaTop Tepmo3aLLmTl (KenTbiii)
5. Perynatop (BapoyHoro Toka
6. PemeHb Ans NepeHoCKu
7. Bkniouatenb /Bbiknioyatenb
8. Bentunarop
9. Kabenb nutanma
10. MaccoBblii IpoBoA ¢ Knemmoii
11. TokoBbIi NPOBOA C AepxaTenem 3neKTpoaa

TEXHUYECKWE TAPAMETPbI:

MOJENb 42940 42941
HanpseHue nutanua (ogHodasHoe) 2308 2308
Yactota nutaHus 50Ty 50Ty
HomuHanbHas BXoHas MOLLHOCTb 5,7 kB 6,6 kB
HomuHanbHblil BXOAHON TOK 26A 30A
[lnanazoH BbIXOAHOrO TOKa 20~150A 20~170A
HomuHanbHblit uukn paboTbl 30%-150A | 30%-170A
HanpseHue 6e3 Harpysku 82B 82B
[Nnametp anekTpoga (@) 1,6-4 Mm 1,6-4 MM
Knacc obopyaosanua | |
(TeneHb 3aLLuTbl IP21S IP21S
Knacc nsonauun H H

Tun oxnaxaexna Bextunatop | Bentunatop
Pa3mepbi (cv) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Bec 5,1k 5,1Kr

Pabounii LMKN 0CHOBAH Ha NpoLeHTHOM onpefenelin AnA 10 MUHYT
TaKoOro MHTEpBana BPeMeHU, B TeyeHue KOTOPOro MaLMHa MoXeT
MPON3BOAUTL CBapky MPU HOMMHANbHOM 3HaueHUu Toka 6e3
Heo6XoUMOCTY MpepbiBaHMA paboTbl. B 3aBUCUMOCTY OT BeAMUMHBI
TOKAa Ha 3aBOACKOW Tabnuuke annapata nMpuBOANTCA
NPOAOMKUTENbHOCTb HArpy3Kku X%. 10T Ko3ULMEHT NoKa3biBaeT,
KaK UHTepBan BpemeHu B TeueHue 10 MUHYT NpefHasHaueH AnA
HenpepbiBHOIl paboTbl. Hanpumep, X = 30% o3HauaeT, uto npu
3apaHHoli cune Toka (150 A) B TeueHne 10-MuHyTHOro Lkna pa6oTol 3
MUHYTbI JOMKHBI OTBOAUTLCA ANA HEMPEPbIBHOI PaboThl, 7 MUHYT -

Bpema nay3bl. Liukn pabotbl X = 100% o03Hauaer, uto ycTpoiicTBO
MOXeT paboTaTh HenpepbIBHO.
Heo6xoaumo noMHUTD, YTO HeBbINONHEHNE BbileYKa3aHHbIX
Tpe6oBaHuit MOXeT npuBecT K HeobpaTumomy noBpexpe-
HUI0 CBAPOYHOro annapara.

W 3aBopjckasATabnuuka

42940 NO.
7': -—=

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X®%) | 30 | 60 | 100

|§| Uo=82V 1wy | 150 | 106 | 82
Uzv) | 26 | 242 | 232

D‘D= | U=230V | Imax = 30 A ||1eﬂ:1s.4A

T~ 50/60Hz

P21s | H |

TeXHUyeckve XapaKTepuCTUKI 1 CUMBONbI, XapaKTepu3yloLLme pexum
paboTbl 1 SKcnNyaTaLvto, MOKa3aHbl HA BEPXHeNt UK HIKHelt NaHenu
(BapOYHOT0 annapaTa,  OH 03HauakT Clefylolliee:

42940 - Mozenb (BapoyHOro annapara;

NO - cepuiiHblii Homep;

O ZHGD{B1== - OnnodasHblii npeobpasosatent YacToThi

- [IByx06MO0TOUHBIii TpaHcdopmaTop - BoinpamuTens;

EN 60974-1 - (1aHpapT npou3BoACTBa U 6e3omacHoctn

JKCNAyaTaLyun NCTOUHNKOB SHEPTIAM ANA annapaTos AyroBoil CBAPKI 1
POACTBEHHBIX NPOLIECCOB;

7-:- — (umBon pyyHoi# AYroBoil CBapKM MOKPbLITHIMM
3NeKTpoAaMY;

——— - (MMBON NOCTOAHHOTO TOKa;
|§| — (MMBON CENEKTUBHOTO BbIKNHOYATENS;

Uo —HomuHanbHoe HanpsxeHve 6e3 Harpy3ku;
X(%) —KoahduumeHT npoomKuTeNnbHOCTIA Harpy3km;
12(A) — HomuHanbHblii cBapouHbIii ToK (amnep);

U2(v) - Hanpsxetue gyru (BonbT);

D 504%0: —0aHodazHoe ceTeBOE NPUCOEAVHEHME;

U1 -3nekrponuTatue;

11max — MakaIManbHbIii ToK B NepBIUYHOIA Lienn
11eff — Makc. 3pdeKTvBHbI TOK B NepBUYHOI Leny;
1P21S- Knacc6e3onacHoctinkopnyca;

H-Knaccusonsumm rpancdopmaropa;

0Ar0TOBKA K PABOTE:
BHUMAHMUE! Bce peiicTBuA, cBA3aHHbIE C
YCTAHOBKOI M MOAKNIOYEHUWEM CBapoOYHOro
annapata K 3MeKTpoceTH AOMKHbI BbINONHATbCA
NpY BbIKNIOYEHHOM NTUTAHNN.

MopknioueHne K 3NEKTPOCETU AOMKHO BbIMONHATHCA

KBanupuUNpoBaHHbIM dNEKTPUKOM.



(BapouHblii annapaT MOXeT JKCMyaTUpOBaTbCA B CleAylLMX

YUI0BUAX:

—TemnepatypaBo3ayxaor-10°Cao+40°C;

—BnaxHoctb Bo3z1yxa He 6onee 80% npu 20°C.

YCTpoiACTBO HE06X0AMMO YCTAHOBUTL HA MAOCKYI0 FOPU3OHTANIbHYIO

NMOBEPXHOCTb, UMeloWyld AOCTaTOYHYI MPOYHOCTb, YTOOBI

NpefoTBPATUTL ONACHbIE NepeMeLLIEHIA CBAPOYHOT0 annapata unm ero

OnpoKyAbIBaHMe.

(BapouHblil annapat AomkeH ObiTb ycTaHOBNEH B XOpowwo

BEHTUINPYEMOM NOMELLEH C0 CBOBOAHOI LvpKynALveii Bo3ayXa, B

XOpOLO OCBeLieHHOM MecTe, 6e3 jocTyna Bnaru, BAann ot

NerkoBoCMNaMeHAILYMXCA NPeAMETOB (MUH. PaccTOAHUE OT Apyrux

npeametoB0,5M).

Mepex Hauanom paboTbl Ha (BapouHOM anmapate 06A3aTeNbHO

HeobX0AMMO NPOBEPUTb COCTOAHME Kabend MUTaHWsA, CBapOUHbIX

Kabeneii, fepxatena aneKTpoAa 1 NpixkiMa matepuana. He pabotatb

Ha HeucnpasHom o6opygoBaHuu. MMoBpexpaeHHble 3nemMeHTbl

3aMeHMTb UCMPaBHbIMM.

Bo Bpema BbinonHeHWA CBapku TOKOBble NMPOBOAA FeHepupyioT

CUNbHOE INeKTPOMarHuTHoe none. C Lenbto yMeHbLIEHNA BENNYNHbI

3N1eKTPOMArHUTHOTO U3NYYEHUA WX HYXXHO NOMECTUTb 6M3KO APYr K

Apyry.

m [lopKnioueHne KINeKTpUYeCKoil ceTn

1. Y6epuTbca, uTO MapameTpbl WCTOYHMKA MUTAHUA, K KOTOPOMY
JOMmKeH ObiITb MOAKMIOYEH CBAPOYHBIA anmapat, COOTBETCTBYIOT
Tpe60BaHMAM, YKa3aHHbIM Ha 3aBOACKON Tabnuuke.
MaKcumanbHbIii CBapOUHbIil TOK OCTUXMM TONIbKO NpU YCIOBUM,
4TO CeTb NUTaHNA 06ecneynBaeT NonHyI0 MOLLHOCTb MO TOKY.

2. YbeauTbca, uTo BKMloUaTeNb/BbIKNKYATEND (7) HE HAXOAUTCA BO
BKIOYEHHOM NONOXeHUM. TIpu BCTaBNeHUN BUAKK B Po3eTKY, B
Q1yyae, KOr/ia rMaBHbIii BbIKIHOYATENb HAXOAUTCA BO BKIKOUEHHOM
TONOXKEHUM, MOXET UMETb MECTO CePbe3Hblil HeCYaCTHBIIA Cyyai.

3. Banyyae ncnonb3oBaHuA YAIMHUTENA, OH BOMKEH ObITb paccunTal
Ha HOMUHANbHYIO HAarpy3Ky M OCHALLEH 3aLiUTHBIM MPOBOAOM.
INeKTpUYECKNil POBOJA YNOXNUTb TaK, uToObl BO Bpema paboTbl ero
Henb3A 6biN0 paspesaTb, nepexeub UM pacnnasutb. He
UCNoNb30BaTh MoBpex/eHHble yanuuutenu. Heobxoaumo
1CNONb30BaTh yANMHUTENN nokopoue. He TAHyTb 3a Kabenb
TUTaHNA, BbITACKUBasA BUTKY U3 PO3ETKM.

4. (BapouHblii annapat Jo/mKeH MOAKMIOYATLCA K INEKTPOCETH ¢
HeiiTpanbHbIM NPoBOAOM U 3a3emneHem. He moAKmioyaTb 1 He
MCNONb30BaThb (BaPOYHbIi aNNapaT, eUIn eTb NUTaHNA He
MMeeT 3aLyUTHOT0 NPoBoAa.

5. (BapouHblii annapaTt MoXeT Hapylatb paboTy KOMMbIOTEPOB 1
YCTPOIACTB, yNpaBnAeMbIX KOMMbloTEpaMu, cucTem 6e30macHocTH,
N3MepUTeNbHOW TeXHUKM, CMCTEM PajUOCBA3M, pajno-
ynpaBnaembix YCTpoiicTe U T.N. Heobxogumo ybeputbes, uto
YCTaHOBKa CBApOYHOTO annapata He GydeT Bbi3biBaTb cbou B
paboTe Apyrux ycTpoiicTs.

H [lopKnioyeHne CBapOUHbIX NPOBOAOB

Kaxnablii cBapouHblii annapaT umeeT fABa TOKOBbIX THe3Aa,

0003HaueHHbIX 3Hakamu "+" u "-". ITM CMMBONbI 03HaualT

NONAPHOCTb THE3Aa.

B cnyyae Tunooit Bapku cBapouHbim annapatom MMA, npoBoa

MaccoBoro 3axuma (10) HeobxoauMo noakMouMTb K rHesdy (1) ¢
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0TpULLATENbHOI NoNAPHOCTbIO ("—"), a NPOBOA AepxaTens aneKkTpoaa
(11) K rHe3ny (2) ¢ otpuaTenboit nonapHoctbio ("+"). Mpu 3Tom
ClefiyeT MeTb B BUAY, 4T0 3T0 0bLLiee npasuno. ECtb HekoTopble TUMbI
3NeKTPpozoB, Tpebylowux obpaTHoii nonApHocTM cBapku. Xopolume
MPOM3BOANTENN (BAPOYHBIX INEKTPOAOB BCErAa yKa3biBalT Ha
ynaKoBKke TpeboBaHuA K NONAPHOCTY U e CBAPOYHOTO TOKA.

OIMNCAHUETPOLIEAYPBI CBAPKM:

[JlyroBas cBapka MOKPbITbIM 3NEKTPOZIOM, Ha3blBaemas Takxe
metopom MMA, AaBnAaetcA cambiM cTapbiM U Haubonee
YHUBEPCANbHBIM METOAOM J1yroBOii CBapK.

B meToge MMA ncnonb3yetca NoKpbITbIil SNEKTPOA, KOTOPbIN COCTOUT
U3 MeTaNnnyeckoro CepAeyHnka, MoKpbITOro CnpeccoBaHHoil
0607104K0if. Mexay KOHLOM 3neKTpopa U (BapuBaeMbIM MaTepuanom
BO3HMKAeT JNeKTpUYecKas iyra. 3axuranue Ayrv IMeeT KOHTaKTHbIiA
XapakTep W MPOMCXOAUT MPU KacaHWW KOHLOM 3NeKTpoja
(BapuBaemMoro matepuana. JnekTpoa NAaBUTCA W Kanaum
pacnnaBneHHoro MeTanna 3neKTpoAa NepeHocATcA Yepes Ayry B
(BApOYHYI0 BaHHOUKYy CBapuBaemoro Mmetanna, obpasya mocne
oXnax/ieHna cBapHoii Wwos. (BapLUMK NpUABHraeT 3neKTpoA no mepe
€ro MNaBneHnA K CBapuBaeMoil feTann Tak, uTobbl NofAepkmBaTh
MOCTOAHHOI ANUHY AYrW, U OJHOBPEMEHHO NepemellaeT ero
pacnnaBnenHblil KoHew BAOb IMHUN (Bapky. MnaBAwasca obonouka
3NeKTPOAa BblJenAeT rasbl, KOTOpble 3alUMLIAOT pacnnaBnexHblil
MeTan oT BINAHUA aTMOChepbl, a 3aTem 3aTBepAeBaeT 1 00pasyeT Ha
MOBEPXHOCT CBAPOYHOI BAHHOYKN LLNAK, KOTOPbIA 3aljMiiaer
3aTBepAeBaloLLii METan WBA OT BO3AICTBIA OKPYXalolliedt cpefbl.
Mocne oTBe/ieHNA 3NeKTPOAA OT (BApUBAeMOii AeTanu dneKTpuyeckan
JAyraracHeT 1 npoLiecc cBapKi npepbiBaeTcA. [locne HanoxeHuna ofHOro
LUBA LWNAK He0OXOAMMO MeXaHuecky YAanuTb C MOMOLLbI0 MONIOTKA.
He HaHOCUTb CeyHOLLINIA LLIOB HA HEOUMLLIEHHYI0 MOBEPXHOCTb.
OCHOBHbIMU NapameTpamit CBapKu ABNAIOTCA CBAPOYHDbIA TOK
(perynupyeTca, 3a4aeTca CBAPLLMKOM C TOMOLLbHO PYYKM PEryanpoBKN
(BapoYHOro ToKa (5)), HanpaxeHue dneKTpUyeckoit Ayru
(perynupyeTca CBapLMKOM C MOMOLUbIO PacCTOAHMA Mexay
3NEeKTPOJOM M MaTepuanom), CKopocTb cBapkin (perynupyerca
(BapLLMKOM YCKOPEHUEM WA 3aMefIeHeM PyYHOTO nepemeLLeHua
3NeKTpoAa), a Takke JMAMeTp 3MeKTPoAa U ero nonoxeHue
OTHOCUTENbHO LUBA.

Mo 3TUM npuyMHam, NpoLiecc CBAPKM B 3HAUUTENbHOI CTeNern 3aBucHT
0T 3HaHWii, OMbITa, HABLIKOB W MPaKTMKN (BapluMka. MeHee
KBaNNQULMPOBAHHBIM OnepaTopamM peKoMeHAyeTca BbiMONHeHue
NMpo6HbIX CBAPOK Ha KycKax NMULHero matepuana. Mepen Tem Kak
npuctynuTb Kk pabote 06s3aTenbHO Heo6XOAMMO BbINONHUTL BCe
[eiicTBUA, OnMCaHHble Bbilwe. Ocoboe BHUMaHMe CleayeT YAenuTh
BCEM dM1eMeHTaM, CBA3aHHbIM ¢ 6e30MacHOCTbI0 TPy/Aa U MOArOTOBKON
pabouero Mmecra, OuNCTKOA MaTepuana, NpeAHa3HayeHHoro AnA
(BapKy, aTaKkxe NOAroTOBKOI annaparak pa6ore.

PABOTA:

® [loaroToBKa MaTepuana k ceapke

OuncTuTb Matepuan, NpefHasHaueHHblit ANA C(Bapku, B MecTax
HaHeceHvA (BAPHOTO LLUBA 1 B MeCTax Kpennerus 3axmma. Pxasunta,
Kpacka, N1aK ¥ T.N. 3arpA3HeHNA YAanuTb C NOMOLLbI MPOBONOYHOIA
LETKM, HaXAauHOi Bymarin Wam XuMuyeckin nyTem 06e3upuBaHm.
OuncTKa feTaneil AnNA pyuHoii CBapku BbINOMHAETCA B 06nactu ¢
LUMPUHOIA NPU6A. 25 MM.



Bce 3arpA3HEHNA matepuana A0MKHbI ObITb YAaneHbl, Tak Kak B
npouecce (BapKu OHU Bbi3bIBAKT BblAeNeHUE 6onbLuoro Konuyecra
rasoB W OKCMAOB, U Kpome TOro ABAAKTCA I'IpM‘IMHOIZ CHUXeHNA
MPOYHOCTU LIBA.

m (Bapka

(BapouHble annapatbl UMelT 0fHOGA3HbIA TpaHchopmatop u

npedHa3HaueHbl ANA CBApKN NMepeMeHHbIM TOKOM MOKPbITbIMA

NEeKTPOAAMU C AMAMETPOM, BblGUpaeMbIM B COOTBETCTBMN C

TEXHUYECKMMM IAHHBIMM, YKa3aHHBIMIN B HACTOALLEN MHCTPYKLMI NO

JKcnnyaTauu.

Mocne npoBepKin Bcex 3neKTpUUeckuX coeMHeHuil Ha Leni CBapKu n

TNIaBHOIA Lieny HeobX0A1MO AelicTBOBATb ClefyIoLLM 06pa3om:

1. TloMecTUTb OTKpBITYI0 YacTb IMEKTPOAA B 3aXuM Jepatens
anektpopa (11).

2. Momectutb 3axum Maccooro nposopa (10) Ha cBapuBaemom
matepuane (. puc.B).

BHUMAHME! HeoGxodumo o6pamums 0coboe BHUMAHUE HA MO, YMOGbl

KOHmakm co ceapugaeMbiM npeomemom Obil HA0EXHbIM - €20

N08epxHOCMb He 00/KHA BbiMb OKPaWeHHOL, Nokpeimoli Koppo3ued uu

Hememanuyeckoll.

3. Bkniountb CBapouHblii annapat Bbikniouatenem (7) u
OTPerynupoBath Cuny Toka pyukoii (5) ¢ yuetom Auametpa
1CNOMb3YeMOro dneKTposa:

InekTpoa @1.6mm:Tok 20-40A
InekTpos @2.0 Mmm:Tok 40-65A
IneKTpoA @2.5 MM: ToK 65-95A
InekTpog @3.2 Mm: ToK 95-125A
Inektpos @4.0 mm: ToK 125-150A

4. [lepa CBapouHyl Macky y nuua, HeobXogumo YMPKHYTH
3INIEKTPOOM 0 (BApuBAeMblii MaTepuan, Tak Kak 3aXuraerca
CNUYKa. IT0 NPaBUAbHBIiA CNOCOD 3aXUTaHUA SNEKTPUYECKOI Ayru.
[lyra Bcerpa 3axuraeTca B 30He LIBA, KOTOPbIAi Heobxomumo
HaHecTy.

BHUMAHUE! He cnepyet ypapatb anektpogom o
CBapuBaemblil MaTepuan, MOCKONbKY MOXeT
noBpeAnTbCA 060M104Ka INEKTPOAA, N BOSHUKHYT

TPYAHOCTY C3aXKMTaHNem Ayru.

5. Cpasy e nocie 3aXuraHua Ayri peKOMeHAYeTCA NoAAepXKuBaTh
paccToAHNe MeXay INEKTPOLOM W LIBOM, PaBHbIM AMAMeTpy
anekTpopa. B npouecce cBapku HeobXoAuUMO MOAAEPKMBATH
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MOCTOAHHBIM PACCTOAHME MEXAY
CBApHbIM WBOM M KOHLOM
3NeKTPoAa, uTobbl NONyuuTh
PaBHOMEPHbIiA WOB. CTONT Takxe
NOMHUTb, YTO HaKMOH oCU
3NeKTPoAa B HanpaBheHuu
(BapKn AONXeEH COCTaBAATb
npubnusutenbHo 20/30 rpazycoB 'lIlIlIlllllllllllllllllllllllﬁlrlllllll
(cm. pue. €).
6.B KoHue cBapkM HeobXopUMOo Cnerka MOAATb 3NeKTPpop Hasaj
OTHOCUTENIbHO HanpaBneHuA (BapkM, UToObl (BapouHas BaHHOUKA
PaBHOMEPHOTO 3aMoNHUNach XWAKAM METarnsoM, a 3ateM pesko
MOAHAT INEKTPO/ BBEPX.
BHUMAHUE! ina ynanenua ucnonb3oBaHHbIX
3NeKTPOAOB U MepemelieHUA TONbKO 4TO
CBapeHHbIX NpeAMeToB 06A3aTenbHO UCMONb-
30BaTh Wwunubl. Mocne BbiNonHeHNA Bapku He 3a6biBaTb
KNacTb iepiKaTenb SNeKTPO/0B Ha U30NALMOHHYI0 NOAKNAAKY.
(noii Lunaka Heo6X0AUMO YAANUTD CO LLIBA TONIKO MOCTIE OXaXAeHNA.
Ecnv npoponi«aeTca cBapka He3akoHUeHHOr o LLBa, TO B MecTe KacaHuA
INeKTPOA HeoOX0AMMO CHayana yAanuTb Coii Lunaka.
TMocne cBapKu y6eauUTbEA, U4TO Aepxatenb dNEKTPOAA OTCOEAUHEH 0T
3NeKTpofa.
= Tepmo3awmra
B cniyuae cinwWwKoM UHTEHCUBHOI 1 ANNTENbHOIA paboTbl BKKYaETCA
C1CTeMa 3aLLMTbI CBAPOYHOro annapata. 06 akTuBaLyy TepmMo3aLLnThi
CUTHanu3vpyeT xenTblii ceeToanop (4) (puc. A).
BeHTunaTop (BapouHoro annapara NpoAo/mkaet pabotab, oxnaxzan
NeMeHTbl ynpaBnieHns Lenu cBapku. Yepe3 HekoTopoe Bpems, B
3aBUCVMOCTM 0T TemnepaTypbl OKpyXaloLedt Cpeabl, CBETOANOL
racHeT. (Bapka MOXeT ObITb NPOAOMKEHa.

m Bbibop anekTpogoB

Bbl6op AvameTpa NoKpbITOro 3NeKTPOAA U €ro TUNa ANA CBApUBAEMOro
maTepuana ABMAETCA UPe3BbIYAIHO BaXHbIM MapameTpoM A
NPaBUIbHOTO BbIMOMHEHUA OnepaLuu Bapku. [lnameTp 3neKTpoaa
CyLUeCTBEHHO BANAET Ha GOpMY LUBa U Iy6UHY NpoBapa. YBenuuenue
ZMameTpa 3neKTpoza Npu NOCTOAHHON cune TOKa yMeHbLUAeT ry6uHy
NpoBapa 1 yBeNNUYMBAET LUMPUHY CBAPHOTO LLIBA.

[Ina cBapHbIX PaboT MOXHO MCMONb30BaTb MMeElOLLMEC Ha PbiHKe
MOKPbITbIe 3EKTPOAbI PasnuuHblX NMpousBoguTeneil. He cnepyet
MpeBbILLATb PeKOMEHAYEMbIX 11 AOMYCTUMbIX AMAMeETPOB dNeKTPO0B
11 HeobXxoAMMo Nop06paTh COOTBETCTBYHLLMI AAMETp INeKTPOAA ANA
ONTUMANBHOTO BbINOAHEHNA GOPMbI CBAPHOFO LLIBA.

[lnvHa 3neKTpo/0B 3aBUCAT OT AUAMETPOB 3NEKTPOAOB U, K NpUMepy,
COCTaBAACT: A4 31eKTPOA0B AMaMeTpoM 2,5 MM: 250 - 300 - 350 mm, a
InA NeKTpofos Avametpom 3,2 mm: 300 - 350 - 400 - 450 mm.
[lnameTp 3neKTpoza 3aBUCHT OT TONLLMHBI CBAPUBAEMOT0 MaTepuana,
TINA CBAPHOTO LLIBA U T.M.

CnepyeT Takxe NOMHUTb 0 NPaBUNbHOM BbiGope 06010UKM, T.€. 0 TUNe
3NeKTpoza B COOTBETCTBUM C MApKOIi MaTepuana, NpeHa3HaueHHoro
LA (BApKY, U TUNE BbINONHAEMOT0 (BapHOTO LUBA.

MonHblii Habop CBOWCTB 3NEKTPOLJOB NMPUBOAUTCA B TEXHUYECKMX
XapaKTepucTuKax, pa3paboTaHHbIX U3roToBUTENEM. ITU
XapaKTepucTUKIA AAI0T BCl MHGOPMALIVI0: MApKIPOBKY dNeKTPOA, TUN
000M104KI, NPUMEHEHNe INEKTPOAA, CBAPOUHDBIE MO3ULMM, TUN 1 CUny



CBapOYHOTO TOKA B 3aBUCMOCTI OT AMAMETPA SNEKTPOAA, NONAPHOCTD
MOAKNIOYEHNA INEKTPOA], Onepauuu Mo Tepmuyeckoil 06paboTke,
Heo6XofMble Py CBApKe, YCI0BIA CYLLKM M XpaHeHWA 3N1eKTPO/0B.

u [lapameTpbl cBapHOro WBa

Mpu cBapke cnepyeT 06paTUTh BHIMAHMe Ha To, uTobbl Ayra He 6bina
CIUWKOM ANUHHOMA, TaK Kak 3T0 MPUBOAMT K 6osbliomy
pa3bpbI3riBaHMio UK HerepMeTUUHOCTU CBAPHOTO LUBA, NGO K ero
PacTPeckVBaHIIo, a Takxe 4ToObl OHa He Bbina CIMILIKOM KOPOTKOIA,
NOTOMY 4TO 31eKTPOA ByAeT NpUnuNaTh K NOBEPXHOCTY (BAPUBAEMOTO

MaTepuana.
Mepnennoe nepeme- | CnuwKom KOpOTKas Hepocratounas cuna
5 i
V70| Q)| COSD | e
Bbictpoe nepeme- | ¢y om paukan Bonbuwas cuna
weHme » pyra p ToKa

XPAHEHWE W TEXHUYECKNI YXO4:

(BapouHbIil annapaT JI0MKeH XpaHUTbCA B HEAOCTYMHOM AnA AeTeil

MecTe, B UNCTOTe, MPefOXPAaHATbCA OT BRarv M Mbiau. YCoBuA

XpaHeHUs ROMKHbI WCKNIOYATb BO3MOXHOCTb MeXaHUYecKnx

MoBpeX/eHNii v BANAHNA BPEAHbIX aTMOCHEPHBIX yCTIOBHIA.

B TeKywye onepawuu no TexHu4yeckomy o6cnyxuBanmio
BHUMAHUE! Mpexpe yem NpuctynuTb K YUCTKE U
pabotam no yxopy, cnepyet ybeputbca, uTo
YCTPOIICTBO OTK/NIOYEHO OT CeTH NUTaHMA.

lina obecneuenna 6e3onacHoil u dekTUBHOA paboThl, Kopmyc

YCTPOIACTBA M BEHTUNALMOHHbIE LUeNN AOMKHbI ObITb CBOOOAHBIMM OT

TbIAV 1 3arpA3HeHNii. PeKOMeHZYETCA BLIMOMHATD YACTKY YCTPOiicTBA

Cpa3y e nocie KXA0ro NpUMeHeHuA.

BHeluHve nnacTmaccoBble 3nieMeHTbl MOTYT ObiTb OuMLIEHb MpU

NOMOLLYM BNaXKHOI TKaHN 1 JeNMKaTHOro unctAwero cpesctsa. HiA B

KOEM CUTYYAE He npumeHATb pacTBOpHTENeil OHI MOTYT MOBPeANTb

NNacTMaccoBble Yactin ycrpoiicTBa. Heobxogumo cnegutb, uTobbl

BOBHYTPb YCTPOIiCTBA He nonana Boja.

[ocToAHHO NPOBEPATL TeXHUYECKOe COCTOAHNE CBAPOYHOTO annapara;

(neauTb 3a NCNPaBHOCTbIO TOKOBLIX MPOBO/IOB, He AONYCKATb KaKX-

nm6o CnesioB MexaHUyeckux nospexaenuit. lposepuTb coctoAHme
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oboux aepiareneit. lpoepuTb CoCTOAHME CMnoBOro Kabena. B cnyuae
BbIABNEHIA KaKIX-N1O0 HeNCnpaBHOCTel, yCTPaHuTh UX.

Tpy nio6oii BO3MOXHOCTH, 0CO6EHHO M0 OKOHYaHIW PaboTb, OUMLLATL
BO3/yX03a00PHUKM BEHTUNATOPA, OXNAXAAMLIEr0 CACTEMbI
(BapOYHOrO annapara. 3TW onepauuu yyle BCero BbIMONHATb C
MOMOLLIbIO OKaTOr0 BO3JyXa.

MoanepxuBaTb BunCToTe 06a AepkaTens TOKOBbIX NPOBOOB.

TPAHCIIOPTHPOBKA:

TpaHcnopTPOBaTb 1 XpaHNTb YCTPOIACTBO B OPUTMHANbHOI yNaKoBKe,
KOTOpaA 3aluMiyaeT OT Mbiu U Menkux npeamero. OcobeHHO
Heo6X04UMO 3alUTUTL BEHTUNALMOHHbIE oTBepcTUA. Menkue
3NEeMEHTbI, MONaBLIMe BOBHYTPb KOPMyca, MOryT NoBpeauTb
YCTPOIACTBO.

3ALLUTA OKPYXAIOLLEV CPERbI:
BHUMAHME: [lpedcmagnentsili cumeon o3xayaem
3anpeujerue pasmeleHus Ucnob308aHHo20 060pydoea-
HuA emecme ¢ OpyeuMu omxodamu (3a 3mo 2po3um
HakasaHue & 8ude wmpacga). OnacHele KOMNOHeHMBbI,
UMelowjueca 8 eKmpuyeckom U 3eKmpoHHom 060py0osanuu
0MpUYAmesTbHo 8UAIOM HA OKpYXakouLyIo (pedy U 300poBbe Yesosexad.
JlomatuHee X03AiCTBO AOMKHO CNOCOBCTBOBATL BOCCTAHOBAEHNIO W
MOBTOPHOMY UCMONb30BaHWI0 (PELMKINPOBAHIIO) UCMIONb30BAHHOTO
060pynoBanus. B MonbLue u B EBpone co31aéTca un yxe cywiectyer
cucTema cbopa 1cnonb3oBaHHoro 06opyaoBaHUs, B pamKax KoTopoii
BCe MyHKTbl Npojaxu B/y 060pyAoBaHMA 06A3aHbl NpUHUMATL
1cnonb3oBaHHoe o6opyAoBaHue. Kpome Toro, MMeKTCA MYHKTbI
npuémas/y 060pyAoBaHNA.

MPON3BOANTENTb:

000 «[TPOOUKC»,

yn. MapbiBunbcka 34,

03-228 Bapuwasa, MOJTbLLA

HacToswee ycTpoiCTBO COOTBETCTBYET MOMCKUM 1 €BpOMeiickiim
CTaHAAPTaM, a TaKe yKa3aHUAM N0 TeXHuKe 6e30MmacHoCTI.
BHUMAHUE! Bce pabomsi no pemoHmy O0MXHbI BbINOTHAMbCA
K8anUUYUPOBAHHbIM NEPCOHATIOM, C LICNOTb30BAHUEM OPUUHAbHbIX
3anacvix yacmet.



PELUEHUE POBJIEM:

B cnyuae HenpaBMbHOTO YHKLMOHMPOBAHYA YCTPOIICTBA, Nepes OTNPABKOt (BAPOUHOTO annapaTa B (epBUCHBII LiHTp, HeoBXoAuMO NpoBepuTL
CMIUCOK OCHOBHbIX HEUCTIPABHOCTE! 1 MOMbITATbCA YCTPAHUTD X CAMOCTOATENBHO.

NPOBJIEMA

BO3MOXHASA MPUYUHA

PELWUEHWE NPOBJIEMbI

V|HI.'|VIKaT0p NUTaHUA He TopuT,
BEHTUNATOP He pa60TaeT, HET TOKa
Ha BbIxofze.

LI.IHyp MUTAHUA He NOAKNIOYEH Unn
noBpexaeH.

BcrasuTb BUNKY ry6xke, NpoBepbTe WHYp MUTaHUA.

B [pO3eTKe OTCYTCTBYET CETEBOE HANPAXeHUe.

TlpoBepuTb HanpsXeHie B po3eTKe Wi (paboTan v NpesoxpaHuTeNs.

HeucnpasHblil Bbikiouatenb.

0TpaTb CBapOYHbIIi annapaT B CepPBUCHDIiA LIEHTP.

lHAMKaTOp NUTaHWA TOpUT,
BEHTUNATOP He paboTaer, HeT Toka
Ha BbIXoge.

Hanpsxenue ceti oTnuaetca ot 230 B.

BcraBuTb BUNKY B po3eTky ¢ Hanpsxenuem 230 B ~ 50 Ty

YCTpOiiCTBO MOXET HaXOANTBCA B
aBapUItHOM pexume.

Bbikniountb y(TpOﬁGBO Ha2-3 MUHYTbI, @ 3aTeM CHOBa BK/OYUTD.

Wnaukatop (cetoawop)
TEPMO3ALLWTbI HE TOPUT, HET ToKa
Ha BbIXope.

nOBpE)Kﬂ,eHbI WIn NioXo NoAKnKYeHbl 04UH
111 06a TOKOBbIX NpoBOAa: Aepxatens
INEKTPOAA U KOHTAKTOAEpXaTenA.

MpoBepuTb 06a NPoBOAA 1 X NOAKMIOYEHNE. 3aTAHYTD
NPaBUALHO MW NPU HEOOXOAMMOCTY 3aMEHUTb HOBBIMM.

/naukatop (cBetoguod) Tepmo-
3aLWWTbI FOPHT, HET TOKA Ha BbIXOAe.

CpaﬁoTana Cncrema Tepmo3saLluTol

[laTb yCTPOVCTBY OCTBITH U NOBTOPUTD MOMBITKY.

L'lyra He 3aXuraeTca

HenpaBuabHbIiA KOHTAKT KNeMMbl
BO3BPATHOr0 NPOBOAA

Mcnpasmb KOHTAKT KnemMmbl

[lyra CIMLIKOM ANMHHAA 1
HeperynapHas

(BapOYHbIii TOK CIMLLIKOM BbICOKMI

YMeHbLINTb CBAPOYHbIA TOK

[lyra cimiwkom KopoTkas

(BapOYHbIiA TOK CINLLKOM HU3KIIA

YBenuuMTb CBapoUHbIil TOK

Iy

Nonutuka komnanun PROFIX - 370 nonuTMKa NOCTOAHHOrO COBEPLUEHCTBOBAHUA CBOUX U3[eNUii, MO3TOMY KOMNaHUA
COXpaHsAeT 3a c060ii NpaBo U3MeHeHNA cneuuduKaumm usaenua 6es npeasaputenbHoro ysesomnenua. sobpamenus,

MMelolMeca B UHCTPYKUMM, ABNAKTCA NPUMEPHBIMA W MOTYT HEe3HAUMTENbHO OTAMYATLCA OT paKTUYecKoro BUAA
Np1oGpPeTEHHOT0 INEKTPOMHCTPYMEHTa.
HacroAwas MHCTPYKUMA MO SKCMAyaTauuu 3aljuileHa aBTOPCKMMM NpaBamu. 3anpeujeHo eé KonupoBaHue
1 pasmHoxenue 6e3 cornacusa 000 «IPOOUKC».
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CITUCOK JETATIEN:

Ne | HaumeHoBanme . N¢ | HaumenoBanue WWr.
1 | Pemenb 1 14 | IGBT 4
2 | Kopnyc 1 15 | [Jnop bbicTporo BoccTaHoBeHMA 2 2
3 | NMoteHumometp 1 16 | dnekTpOAMTUYECKMIE KOHAEHCATOP 2
4 | Pyuka noteHumometpa 1 17 | Papmatop 2
5 | Wnpukatop 2 18 | Boinpamutens 1
6 | MepenHas navenb 1 19 | MeyatHaa nnata 1
7 | bbictpoe coeaunenme 2 20 | BenTunatop 1
8 | BbIX0AHOI KPOHLLTEIHH 1 21 | 3agHAd naHenb 1
9 | InaBHblil TpaHchopmaTop 1 22 | Kpbllwka BeHTUnATOpa 1
10 | W3onAumoHHas nnacTuHa 1 23 | KHonka nutaHua 1
11 | Coiika 1 24 | Pa3bem kabena nutaHua 1
12 | [uop bbicTporo BoccTaHoBNEHNA 1 4 25 | HuxHas naHenb 1
13 | Papmatop 1 26 | WMnpyktop 1
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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 muncii

pentru a evita exploziile, incendiile, electrocutarea sau

leziunile mecanice.

Pastratiinstructiunile 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 sudura 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 utilizarea aparatului de sudura.

3. Lalocul de muncd pdstreaza curdtenie si bund iluminare. Zonele si
bancurile de lucruaglomerate cheamd accidentele.

4. Locul de muncd trebuie sd fie ventilat in mod

gm corespunzator si dotat cu instalatie de ventilatie. Nu

— ) sudati in incaperi inchise. In decursul procesului de
sudura se genereazd vapori si gaze nocive pentru sanatate. Evitati
inhalarea acestor vapori si gaze. Vlerificati in mod sistematicimpactul
gazelor generate asupra utilizatorului pentruaevitaintoxicatiile.

5. (ablurile electrice trebuie conectate in conformitate cu legislatia in
vigoaresi cunormele de sigurantd de catre 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
caprizaretelei dealimentare este conectatd corect laimpamantare.

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

8. Intimpul lucrului trebuie s& folositi mijloace de protectie personald:
halat de sudurd, imbracaminte de protectie, manusi de sudurd,
masca de sudurd si incdltaminte corespunzdtoare cu talpd
antiderapantd.

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

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

11. Se interzice utilizarea aparatului de sudura in locurile in care se afld

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

lichide sau gaze inflamabile.

12. Nu efectuati nici o lucrare de sudura 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 pentrua elimina lichidele inflamabile.

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

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

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

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

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

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

19.Tn timpul lucrérilor de sudur se interzice suspendarea cablurilor si
furtunurilor de sudura pe brate sau genunchi, precum si trecerea
acestorain apropiereaaltor partidin corp.

20. Conectatiaparatul de suduré 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 nufie laindemana copiilor.

21. Seinterzice utilizarea aparatului in mod neconform cu destinatia. Nu
folositi aparatul de sudurd pentrua dezghetatevi.

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

23. Nudemontati carcasa aparatului.

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

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

26. Prelungitorul utilizat pe durata lucrului trebuie sd asigure utilizarea
fara probleme, iar lungimea trebuie selectata astfel incat excesul de
cablusa nuimpiedice pe durata lucrului.

27. Nutragetide cablul de alimentare pentruascoate stecherul din prizd.

28.Tnainte de a incepe s sudati trebuie s& imobilizati materialul
prelucrat cu cleme saumenghind.

29.1n timpul lucrului trebuie s3 luati o pozitie care nu permite
rdsturnarea. Stati ferm.

30. Aveti grijd sd izolati in mod corespunzator electrozii, piesa sudata,
precum si obiectele de metal din apropiere. In acest scop folositi
manusi speciale, imbracdminte de protectie, capac izolator sau



covorase, purtatiincaltaminteizolatoareinaltd.

31.Inainte de a conecta aparatul de sudurd 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.

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

33. 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.

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

35. Nu ldsati aparatul conectat la retea nesupravegheat. Decuplati de
fiecare datd stecherul de la reteaua de alimentare, dupd ce ati
terminatlucrul.

ATENTIE! Procesul de sudurd, la fel ca si curentul

electric care circula prin cablurile de suduré genereaza

cdmp electromagnetic care poate perturba
functionarea stimulatoarelor cardiace, precum si
functionarea aparatelor electrice din apropiere. Persoanele care
poseda aparate ce asigurd funcii vitale (de ex. regulatorul de
frecventd cardiacd, respirator etc.) trebuie sd consulte un medic
inainte de aapdreainzona de operare aaparatului de sudura.
Persoanelor sus-mentionate nu li se recomanda utilizarea aparatului
desudura.

. 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!
Tn cazul in care trebuie s& lucrati intr-un astfel de mediu trebuie s
curdtati aparatul sufland interiorul aparatului de sudurd cu aer
comprimat.

DESTINATIA SI CONSTRUCTIAAPARATULUI:

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

Aparatele de sudurd tip invertoare sunt destinate pentru sudura
manuald cu electrozi inveliti a unor materiale precum aliaje de otel, otel
pentru constructii si fonta. Puteti lucra cu acestea folosind electrozi cu
diametrul intre 1,6 mm si4 mmin functie de curentul aplicat de sudura,

36.
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necesitati i de tipul de operatiuni efectuate. Aparatele de sudura sunt

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

(monofazatd).

Aparatele trebuie exploatate in conformitate cu regulamentele

legislatiei in vigoare cu privire la siguranta si igiena in activitdtile de

sudurd.

ATENTIE! Se interzice utilizarea aparatului in mod neconform cu

destinatia, ceea ce duce la pierderea garantiei si scuteste

producatorul de daunele cauzatein urmaacestora.

Intretinerea si repararea acestor aparate pot fi efectuate doar de citre

persoane calificate, respectand conditiile de sigurantd in vigoare pentru

aparatele electrice.

Toate modificdrile aparatului efectuate de utilizator il exceptd pe

producdtor de responsabilitate pentru pagubele provocate utilizatorului

simediului.

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

totalitate anumiti factori de risc. Datoritd constructiei si structurii

aparatului potapdrea urmatoarele pericole:

- Arsuri;

- Intoxicatie cu gaze, noxe sauvapori;

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

DATE TEHNICE:
MODEL 42940 42941
Tensiune de alimentare (monofazatd) 230V 230V
Frecventd tensiune de alimentare 50 Hz 50 Hz
Putere nominald de intrare 57kW 6,6 kW
Curent nominal de intrare 26A 30A
Intervalul curentului de iesire 20~150A | 20~170A
Ciclu nominal de lucru 30%-150A | 30%-170A




Tensiune fard sarcind LA LA
Diametru electrod (@) 1,6-4mm 1,6-4mm
Clasa dispozitivului | |

Nivel de protectie 1P21S 1P21S
Clasa de izolatie H H

Tip rdcire Ventilator | Ventilator
Dimensiuni (cm) 27,5x11x19 | 27,5x11x19
Greutatea 5,Tkg 5Tkg

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 e
pe pldcuta nominald 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=30% inseamna cd la
unamperaj specificat (150 A) in decursul unui ciclu de 10 minute de lucru
trebuie sa acordati 3 minute pentru lucru continuu si 7 minute pentru
odihna. Ciclul de lucruX=100% inseamnd 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.

® Placutdanominala

42940 NO.
7': -—=

EN 60974-1

20 A/20.8V~ 150A/26V

X®%) | 30 | 60 | 100

|§| Uo=82V lw | 150 | 106 | 82
Uzv) | 26 | 242 | 232

D=D= Us=230V | 1max = 30 A |I1eff:16.4A

1~ 50/60Hz

P21 | H |

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

42940 - model aparat de sudura;
NO —numérdeserie;

1~ —
L AHGD{B=I== - Transformator monofazat - Transformator cu

doud bobine - Redresor;

EN 60974-1 - Standardul privitor la fabricatia i siguranta de
utilizare a surselor de curent pentru sudura cu arcsi a proceselor corelate;

7 —Simbol de sudare cuarcaelectrozilor inveliti;
== = —Simbol curent continuu;
|§| —Simbol comutator selectiv;

Uo —Tensiune nominala fara sarcina;
X(%) —Coeficient frecventa de lucru;
I2(A)— Amperajnominal sudura (amper);

Uz2(v) - Tensiunearc (volt);
D=D= —Racord reteamonofazatd;

7~ 50/60Hz

U1 - Alimentare electrica;

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

H- Clasa deizolatie a transformatorului.

PREGATIRE PENTRU UTILIZARE:
ATENTIE! Toate activitatile legate de instalarea si
conectarea aparatului de sudura lareteaua electrica
trebuie efectuate atunci cind alimentarea cu curent
esteoprita.
Conectarea la reteaua electrica trebuie efectuata de catre un
electrician calificat.
Aparatul de sudura trebuie exploatat in urmétoarele conditii:
— Temperaturaaeruluiintre-10°Csi+40°C;
- Umiditatea aerului: max. 80% la 20°C;
Amplasati aparatul pe o suprafatd orizontald platd, rezistentd, pentru a
evita deplasarea periculoasa a aparatului de sudura sau rasturnarea
acestuia.
Aparatul de sudurd trebuie amplasat intr-o incapere bine ventilatd, cu
circulatie libera 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
unelenoi.
Pe durata sudurii cablurile pentru curent genereazd un camp
electromagnetic puternic. Pentru a reduce nivelul de radiatie
electromagneticd trebuie sd apropiati cablurile.

® Racordarealareteauade curent

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

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

3. Incazulincarefolositi prelungitoare trebuie s utilizati prelungitoare
corespunzatoare pentru sarcina nominala si dotate cu protectie.
Cablul electric trebuie amplasat astfel incét in timpul lucrului sa nu
fie expus la tdiere, ardere sau topire. Nu folositi prelungitoare
defecte. Folositi un prelungitor cu lungimea cea mai scurtd. Nu
tragetide cablul de alimentare pentru a scoate stecherul din priza.

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

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



sigurantd, echipamentului de mdsurare, echipamentelor radio,
dispozitivelor controlate prin radio etc. Trebuie sa va asigurati ca
instalarea aparatului de sudurd nu va impiedica functionarea corecta
aaltoraparate.
m Conectarea cablurilor de sudura
Fiecareaparat de sudurd cu electrod este prevazut cu doud borne marcate
corespunzator cu semnul "+" si "—". Aceste simboluri desemneazd
polaritatea borneiin cauza.
In caz de sudura tipicd cu aparatul de sudurd MMA, cablul de masé (10)
trebuie conectat la borna (1) cu polaritatea negativa (,—”), iar cablul
portelectrodului (11) laborna (2) cu polaritate pozitiva (,,+”). Trebuie sa
retineti faptul cd aceasta este requla generald. Existd anumite tipuri de
electrozi care necesita polaritate inversd de sudare. Cei mai buni
producatori de electrozi pentru sudurd indicd mereu pe ambalaj cerintele
privitoarela polaritatea si amperajul curentului pentru sudura.

DESCRIEREA PROCEDURII DE SUDARE:

Sudura cu arc cu electrod invelit este numita metoda MMA si este cea mai
veche si universald metoda de sudura cuarc.

In metoda MMA se foloseste un electrod invelit alcatuit din miez din
metal acoperit cu invelis presat. Intre capatul electrodului si materialul
de sudat se genereaza un arc electric. Aprinderea arcului are loc la
contact, prin atingerea capdtului electrodului de materialul de sudat.
Electrodul se topegte si picaturi din metalul topit sunt transportate de arc
in zona de material topit, generand imbinarea dupd récire. Sudorul
apropie electrodul pe masurd ce aceasta se topeste de obiectul sudat
astfel incat sa mentind un arc cu lungime constanta si deplaseaza
simultan capatul care se topeste al acestuia de-a lungul liniei de sudare.
Tnvelisul electrodului emand 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. Dupd ce indepartati electrodul
de obiectul sudat, arcul electric inceteazd si procesul de sudare se
intrerupe. Dupa ce ati terminat de sudat curatati imbinarea indepartand
resturile de zgura cu un ciocan. Nu efectuati o noud sudura o suprafata
necuratata.

Tn parametri principali de sudurd se enumera tensiunea curentului de
sudura (reglabild, controlatd de ctre sudor cu regulatorul de curent de
sudura (5)), tensiunea arcului electric (reglatd de sudor prin distanta
electrodului fata de material), viteza de sudurd (reglatd de sudor prin
incetinirea sau accelerarea deplasarii manuale a electrodului) si
diametrul electrodului i pozitia acestuia fata deimbinare.

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

OPERARE:

B Pregatireamaterialuluipentrusudura

Curatati 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 indepdrtate cu o perie de
sarma, hartie abrazivd sau chimic prin degresare. Curatarea pieselor de
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sudat trebuie efectuatd pe olatime de cca. 25 mm.

Toate impuritdtile de material trebuie indepdrtate deoarece pe durata
sudurii se emana cantitati mari de gaze i oxizi care cauzeaza reducerea
rezistentei imbindrii.

o Sudura

Aparatele de sudurd sunt prevazute cu transformator monofazat si sunt
destinate pentru sudura cu curent alternativ cu electrozi inveliti cu
diametrul adaptat in conformitate cu datele tehnice indicate in aceste
instructiuni de utilizare.

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

sicircuitul principal, trebuie sa procedatiin modul urmator:

1. Amplasati partea neacoperita a electroduluiin clema portelectrodului

(11).

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

fig.B).

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

vopsitd, corodatd sau nemetalicd.

3. Porniti aparatul de sudurd cu comutatorul (7) si reglati amperajul cu

regulatorul (5) functie de diametrul electrodului utilizat:

Elektrod @1.6 mm:amperaj20-40A

Elektrod @2.0 mm:amperaj40-65A

Elektrod @2.5 mm:amperaj65-95A

Elektrod @3.2 mm:amperaj95-125A

Elektrod @4.0 mm:amperaj125-150A

Tineti masca de sudurd inaintea feteisi frecati electrodul de materialul

sudat casilaaprinderea unui chibrit. Acesta este modul corespunzétor

de aprindere a arcului electric. Arcul trebuie aprins mereu in zona de
imbinare pe care trebuie sa o aplicam.
ATENTIE! Nu loviti cu electrodul de materialul sudat,
deoarece acest lucru poate duce la deteriorarea
carcaseisi poateingreunaaprindereaarcului.

. Va recomanddm ca imediat dupa
aprinderea arcului sd mentineti o
distanta fatd de sudura egald cu
diametrul electrodului. In decursul
procesului de sudurd trebuie sa
mentineti in permanentd aceeasi
distantd intre sudurd si capdtul
electrodului pentru a obtine o
sudurd uniforma. De asemenea
trebuie sd retineti ca axul electrodului trebuie sd fie inclinat inspre
directia de sudurdlaun unghide 20/30 grade (vezifig. C).

6. Dupd ce ati terminat de sudat trebuie sa retrageti putin electrodul in
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raport cu directia de sudurd pentru ca metalul topit sa se aplice
uniform, iar apoiridicati bruscelectrodul.
ATENTIE! Folositi mereu clestele pentru a indeparta
electrozii uzati si pentru a transporta obiectele
proaspat sudate. Aveti grija ca dupa ce ati sudat sa
lasatiportelectrodul pe o suprafataizolanta.
Indeprtatistratul de zguré de peimbinare doar dupd ce s-aracit.
Tn cazul in care continuati sa sudati pe o sudurd neterminata trebuie s
indepdrtati maiintaistratul de zgurd inainte de a aplica electrodul.
Dupé ce ati terminat de sudat asigurati-va cd portelectrodul nu mai este
conectat cu electrodul.
H Protectietermica
Tn cazul in care lucrati prea intens sau o duratd prea indelungata cu
aparatul de sudurd, se porneste sistemul de protectie. Acest lucru este
semnalizat cu o diodd galbend de semnalizare a actiondrii protectiei
termice (4) (fig.A).
Ventilatorul aparatului de sudura functioneaza in continuare, racind
elementele care controleazd circuitul de sudurd. Dupa un anumit timp, in
functie de temperatura ambientald, aparatul se raceste. Puteti continua
sasudati.
u Selectare electrozi
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 si asupra adancimii de sudare.
Cresterea diametrului electrodului la un curent constant de sudura
reduce adancimea de sudare si creste latimea sudurii.
Pentru lucrdrile de sudura puteti folosi electrozii inveliti disponibili pe
piatd de la diferiti producdtori. Nu trebuie sa depdsiti diametrele
recomandate si admise ale electrozilor si selectati diametrul
corespunzatoral 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 corectd a
invelisului, respectiv a tipului de electrod in functie de materialul
destinat pentru sudurd si de tipul de sudurd efectuata.
Setul integral de proprietdti ale electrozilor este indicat in figele tehnice
elaborate de catre producdtor. Aceste fise indicd 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
sudurd, conditiile de uscare si depozitare a electrozilor.

m Parametriimbinare

) 2,

Deplasare lenta Arcelectricprea
aelectrodului scurt

2

Arcelectric prea
lung

Valoare insuficientd a
curentului de sudurd

27

Valoare mare a
curentului de sudurd

)

Suduré
corespunzatoare

V277

Deplasare rapida
aelectrodului

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

DEPOZITAREA $IINTRETINEREA:
Depozitati aparatul de sudura intr-un loc care nu este la indeména
copiilor, mentineti curat aparatul, protejati-l de umiditate si praf.
Conditiile de depozitare trebuiesc s elimine posibilitatea de deteriorare
mecanicd sau efectele nocive ale diferitelor conditii atmosferice.
B Activitati curentedeintretinere
ATENTIE! Tnainte de a efectua orice operatii de
curatare si de intretinere trebuie sa va asigurati ca
aparatul este decuplat delasursa dealimentare.
Pentruaasigura o functionare sigurd si cu randament, carcasa aparatului
de sudura si orificiile de ventilare trebuie sa fie ferite de pulberi si
murddrie.Recomanddm curdtirea unelteiimediat dupa folosire.
Piesele de plastic externe pot fi curatate cu o panza 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 tehnicd a aparatului e 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 si le
eliminati.
Curatati orificiile de intrare a aerului pentru ventilatorul de racire cu
fiecare ocazie, in special dupa ce ati terminat lucrul. Se recomandd
efectuarea acesteiactivitati cu aer comprimat.
Mentineti curate ambele ménere ale cablurilor de curent.

TRANSPORT:

Depoxzitati 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.

PROTECTIAMEDIULUIINCONJURATOR:
ATENTIE: Simbolul prezentat inseamnd interdictia de a
amplasa aparatul uzat impreund cu alte deseuri (sub
amenintarea unei amenzi). Componentele periculoase aflate
in aparatura electrica si electronicd influenteazd negativ
mediulnaturalsi sdndtatea oamenilor.
Fiecare gospodarie casnica trebuie sa contribuie la redobandirea si
refolosirea (recykling) aparaturii uzate. Atat in Polonia, cat siin Europa se
organizeaza sau deja exista sistemul de culegere a aparaturii uzate, in
cadrul cdruia toate punctele de vanzare a respectivei aparaturi sunt
obligate si preia aparatura uzata. In plus, existd centrele de colectare a
acestuiatip de aparatura.

PRODUCATOR:

PROFIX Sp.z 0.0.,

str. Marywilska 34,

03-228 Varsovia, POLONIA

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

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

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.
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LISTA PIESE:

No Denumirea buc. No Denumirea buc.
1 | Curea 1 14 | IGBT 4
2 | Carcasa 1 15 | Dioda recuperare rapida 2 2
3 | Potentiometru 1 16 | Condensator electrolitic 2
4 | Buton potentiometru 1 17 | Radiator 2
5 | Indicator 2 18 | Redresor 1
6 | Panou frontal 1 19 | Circuitimprimat 1
7 | Racord rapid 2 20 | Ventilator 1
8 | Clemdiesire 1 21 | Panou spate 1
9 | Transformator principal 1 22 | Capacventilator 1

10 | Placdizolare 1 23 | Buton de alimentare 1
11 | Suport 1 24 | Racord cablu de alimentare 1

12 | Dioda recuperare rapida 1 4 25 | Capacul de jos 1

13 | Radiator 1 26 | Inductor 1
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