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

1.0GOLNE WARUNKIBEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA:

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

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

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

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

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

4. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio

g wentylowane i wyposazone w wyciag wentylacyjny.

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

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

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

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

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

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

10. Stosowac okulary ochronne podczas oczyszczania spoiny.

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

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

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

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

15.1skry powstajace podczas spawania moga powodowac pozar,
wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy
miec na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub
zabezpieczac wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca
pracy (np. drewno, papier, Scierki itd.). Sprzet przeciwpozarowy
(koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym i tatwo
dostepnym miejscu.

16. Stanowisko spawalnicze powinno by¢ oddzielone ekranem
ochronnym.

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

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

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

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

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

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

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

24. Nie demontowac obudowy urzadzenia.

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



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

37. UWAGA! Proces spawania tak samo jak i prad

elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze,

wytwarzajg pole elektromagnetyczne, ktére moze

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

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

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyj-
nej!

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

PRZEZNACZENIE | BUDOWA URZADZENIA:
Spawarka inwertorowa 42942 jest produktem technologicznie
zaawansowanym, przeznaczonym do:
— spawania elektroda nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych (argon
(Ar), hel (He)) metoda TIG (Tungsten Inert Gas)
— spawania tukowego elektroda otulona metoda MMA (Manual Metal
ArcWelding).
Spawarki inwertorowe s3 nowym rodzajem spawarek generujacych
niezbedne wartosci pradowe za pomoca uktadéw elektronicznych.
Cechuja je niewielkie rozmiary, niska waga, znaczna sprawnosc, szeroki
zakres zastosowania, bardzo dobre efekty spawania i znaczna mobilnos¢
transportowa.
Spawarka inwertorowa 42942 przeznaczona jest do spawania recznego
elektrodami otulonymi takich materiatéw jak stale stopowe, kon-
strukcyjne orazzeliwa. Moznanig pracowaczzastosowaniem elektrod o
Srednicach od 1,6 mm do 4 mm, w zaleznosci od zadanego pradu
spawania, potrzeb i rodzaju wykonywanych operacji. Spawarka mozna
takze pracowac elektrodami nietopliwymi w ostonie gazéw, spawajac
metale kolorowe i bardzo cienkie elementy, uzyskujac jednoczesnie
znacznie lepsze jakosciowo spoiny. Spawarka przystosowana jest do
zasilania o napieciu 230V ~, 50/60 Hz (jednofazowe).
Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000 r. w sprawie bezpieczeristwa i
higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. Nr40 poz 470).
UWAGA! Kazde uzycie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem
jest zabronione i powoduje utrate gwarancji oraz brak
odpowiedzialnosci producenta za powstate w wyniku tego
szkody.
Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone
przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw
bezpieczeistwa pracy obowiazujacych dla urzadzer elektrycznych.
Jakiekolwiek modyfikacje urzadzenia dokonane przez uzytkownika
zwalniaja producenta z odpowiedzialnosci za uszkodzenia i szkody
wyrzadzone uzytkownikowiiotoczeniu.
Pomimo stosowania zgodnego z przeznaczeniem nie mozna catkowicie
wyeliminowac okreslonych czynnikéw ryzyka resztkowego. Ze wzgledu
na konstrukcje i budowe urzadzenia moga wystapi¢ nastepujace
niebezpieczenistwa:
- Poparzenia;
- Zatrucia gazami, spalinamilub oparami;
- Uszkodzeniawzroku;
- Wznieceniapozaru;
- Porazeniapradem elektrycznym;
- Negatywnego oddziatywania pola elektromagnetycznego na zdrowie

spawacza.
m Kompletagja

Spawarka inwertorowa - 1 szt.

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

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



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

Dysze ceramiczne5,6,7 -3szt.

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

Elektroda nietopliwa 1.6x150mm- 1szt.

Opaskazaciskowa- 1szt.

Instrukgja obstugi - 1szt.

Karta gwarancyjna - 1szt.

m Elementy urzadzenia (patrzrys:A):

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

. Gniazdo przewodu pradowego (—)

. Gniazdo sterujace uchwytu spawalniczego TIG

. Przytacze wyjsciowe gazu ostonowego

. Gniazdo przewodu pradowego (+)

. Przefacznik trybu pracy MMA/PTIG/TIG

. Wyswietlacz

. Sygnalizaja zasilania (zielona)

. Sygnalizacja zabezpieczenia termicznego (zotta)

. Pokretto regulacji czestotliwosci pulsu

10. Pokretto regulacji natezenia pradu spawania

11. Uchwyt do przenoszenia

12. Przewdd zasilajacy

13. Wiacznik/wytacznik

14. Przytacze wejsciowe gazu ostonowego

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

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

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

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

m Tabliczkaznamionowa

42942  |no.

£ —

EN 60974-1

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

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

Uzv) | 18 [27.2(16.2|25.6

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

50/60Hz

P21s | H |

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



PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

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

powinny odbywacsie przy wytaczonym zasilaniu.
Podfaczenie do sieci elektrycznej powinno odbywac sie przez
wykwalifikowanego elektryka.
Spawarka moze by¢ eksploatowana w nastepnych warunkach:
—Temperatura powietrza od-10°Cdo +40°C;
—Wilgotnos¢ powietrza do 80% przy 20°C.
Urzadzenie nalezy umiesci¢ na ptaskiej powierzchni horyzontalnej z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby uniknac niebezpiecznych przesunie¢
spawarkilubjej przewrécenia.
Spawarka powinna by¢ ustawiona w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu ze swobodng cyrkulacja powietrza, w miejscu dobrze
o$wietlonym, bez dostepu wilgoci, z dala od tatwopalnych przedmiotéw
(min. odlegtos¢ odinnych przedmiotow 0,5m).
Przed rozpoczeciem pracy spawarka nalezy sprawdzic stan przewodu
zasilajacego, przewodéw spawalniczych, uchwytu elektrod i zacisku
materiatu. Nie pracowac uszkodzonymi. Uszkodzone wymieni¢ na wolne
odwad.
W czasie spawania przewody pradowe wytwarzaja silne pole
elektromagnetyczne. W celu zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego nalezy je utozycblisko siebie.

m Podtaczenie dosieci elektrycznej

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

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

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

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

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

u Podfaczenie przewodow spawatniczych (spawanie TIG)

Imontowac przewdd pradowy elektrody nietopliwej. Uchwyt elektrody

nietopliwej skfada sie z kilku elementow: dyszy ceramicznej, tulei

pradowej, tulei zaciskowej elektrody, zaslepki tylnej dtugiej uchwytu

elektrody orazzaslepkikrotkiej uchwytu elektrody (patrzrys. B)

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

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

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

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

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

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

Aby podfaczy¢ butle nalezy osadzi¢ przewdd doprowadzajacy gaz na



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

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

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

W przypadku typowego spawania metodg MMA, przewdd uchwytu
masowego (16) nalezy podfaczy¢ do gniazda (1) z biegunowoscia
ujemna (,~" ), a przewdd uchwytu elektrody (17) do gniazda (2) z
biegunowoscia dodatnia (,+"). Przy czym nalezy pamietac, ze jest to
zasada ogdlna. Zdarzaja sie niektdre rodzaje elektrod, wymagajace
odwrotnej biegunowosci spawania. Dobrzy producenci elektrod
spawalniczych podaja zawsze na opakowaniu wymagania dotyczace
biegunowosciinatezenia pradu spawania.

OPISPROCEDURY SPAWANIA:

m Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

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

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

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

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

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

m Spawanie elektroda otulong (MMA)

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

W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, ktdra sktada
sie z metalowego rdzenia pokrytego sprasowana otuling. Pomiedzy
koricem elektrody a spawanym materiatem wytwarzany jest fuk
elektryczny. Zajarzenie tuku ma charakter kontaktowy poprzez
dotkniecie korica elektrody do materiatu spawanego. Elektroda topi sig i
krople stopionego metalu elektrody przenoszone s3 poprzez tuk do
ptynnego jeziorka spawanego metalu tworzac po ostygnieciu spoine.
Spawacz dosuwa elektrode w miare jej stapiania do spawanego
przedmiotu tak, aby utrzymac tuk o statej dtugosci i jednoczesnie
przesuwa jej topiacy sie koniec wzdtuz linii spawania. Topiaca sie otulina
elektrody wydziela gazy, ktdre chronia ptynny metal przed wptywem
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel,
ktry chroni krzepnacy metal spoiny przed wptywem otoczenia. Po
odsunigciu elektrody od spawanego przedmiotu tuk elektryczny ustaje i
proces spawania zostaje przerwany. Po utozeniu jednego $ciequ zuzel
nalezy mechanicznie usunac za pomocg mtotka. Nie uktadac kolejnego
$ciegu nanieoczyszczonej powierzchni.

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

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

PRACA:
Przed przystapieniem do pracy nalezy obowiazkowo wykonac wszelkie



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

B Przygotowanie materiatu do spawania

Oczysci¢ materiat przeznaczony do spawania w miejscach uktadania

spoiny i w miejscu mocowania uchwytu zaciskowego materiatu.

Rdze,farbe, lakieritym podobne zabrudzenia usunacza pomoca szczotki

drucianej, papieru Sciernego lub chemicznie przez odttuszczenie.

Oczyszczenie elementow do spawania recznego wykonac na szerokosci

ok.25mm.

Wszelkie zanieczyszczenia materiatu nalezy usuna¢, gdyz w czasie

spawania powoduja wydzielanie sie duzych ilosci gazow i tlenkéw, a

dodatkowo s3 przyczyna spadku wytrzymatosci spoiny.

m Spawanie elektroda nietopliwa (TIG)

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

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

3. Podfaczy¢do spawarkibutle zgazem obojetnym.

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

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

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

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

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

| Spawanie elektroda otulona (MMA)

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

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

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

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

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

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

UWAGA! Nie wolno uderzac elektroda o spawany

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

= ostonyispowodowac trudnoscizzapaleniemtfuku.

7. Natychmiast po zapaleniu tuku

zaleca sie utrzymanie odlegtosci

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

(patrzrys.E).

Pod koniec spawania nalezy nieznacznie cofnac elektrode w stosunku

do kierunku spawania, aby jeziorko spawalnicze rownomiernie sie

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

A przemieszczania $wiezo zespawanych przedmiotow

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

Warstwe zuzla nalezy usunacze spoiny dopiero po wystudzeniu.

Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokoriczonej spoinie, to w miejscu

przytozenia elektrody nalezy najpierw usunac warstwe zuzla.

Po spawaniu upewnij sie, ze uchwyt elektrody jest roztaczony z

elektroda.
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m Zabezpieczenie termiczne

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

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

m Doborelektrod otulonych

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

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

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



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

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

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

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

m Dobér elektrod nietopliwych

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

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

PRZECHOWYWANIE | KONSERWACIA:

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

m Biezace czynnosci obstugowe
UWAGA! Przed przystapieniem do czyszczenia i prac
& konserwacyjnych nalezy upewnic sig, ze urzadzenie
jestodtaczone od Zrédtazasilania.
Aby zapewni¢ bezpieczng i wydajng prace, spawarke i szczeliny
wentylacyjne nalezy utrzymywac w czystosci. Zaleca sie czyszczenie

urzadzenia bezposrednio po kazdorazowym uzyciu.
Zewnetrzne plastikowe czesci moga by¢ oczyszczone za pomocy

wilgotnej tkaniny i delikatnego czyszczacego $rodka. NIGDY nie nalezy
wykorzystywac srodkéw rozpuszczajacych, mogq one uszkodzi¢ czesci
urzadzenia wykonane z tworzywa sztucznego. Nalezy uwazac, aby do
whnetrza urzadzenia nie dostata sig woda.

Sprawdzi¢ kazdorazowo stan techniczny spawarki. Kontrolowac czy
przewody pradowe s3 sprawne i nie nosza zadnych $ladéw uszkodzen
mechanicznych. Sprawdzi¢ stan obu uchwytéw. Sprawdzi¢ stan
przewodu zasilajacego. W przypadku wykrycia jakichkolwiek
nieprawidtowosci usunacje.

Przy kazdej okazji, szczegdInie po zakoriczeniu pracy oczyszcza¢ wloty
powietrza wentylatora chtodzacego ukfady spawarki. Czynnos¢ te
najlepiej wykonywac przy pomocy sprezonego powietrza.
Utrzymywacw czystosci oba uchwyty przewodow pradowych.

TRANSPORT:

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

OCHRONASRODOWISKA:
UWAGA: Przedstawiony symbol oznacza zakaz umieszczania
2uzytego sprzetu fqcznie z innymi odpadami (z zagrozeniem
karg grzywny). Sktadniki niebezpieczne znajdujqce sie w
sprzecie elektrycznym i elektronicznym wptywajq negatywnie
nasrodowisko naturalneizdrowieludzi.
Gospodarstwo domowe powinno przyczyniac sie do odzysku i
ponownego uzycia (recyklingu) zuzytego sprzetu. W Polsce i w Europie
tworzony jest lub juz istnieje system zbierania zuzytego sprzetu, w
ramach ktérego wszystkie punkty sprzedazy ww. sprzetu maja
obowiazek przyjmowac zuzyty sprzet. Ponadto istnieja punkty zbirki
ww.sprzetu.

PRODUCENT:

PROFIXSp.zo0.0.,

ul. Marywilska 34, 03-228 Warszawa

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

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



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

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE PROBLEMU

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

wentylator nie dziata, brak pradu na

Weisna¢ wtyczke glebiej, sprawdzi¢ przewdd zasilajacy.

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

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

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

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

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

Brak whasciwego styku zacisku

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

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

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

Niezadowalajaca jakos¢ spoiny.

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

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

si¢ nieznacznie réznic od rzeczywistego wygladu zakupionego urzadzenia.

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

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

1. OBLYNE YCTI0BUA BE3OMACHON SKCINTYATALMM:

1. Hactoswee 06opyLoBaHue He NpeHa3HAUEHO ANA UCTIONb30BaHNA

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

2. NPUMEYAHUE: IppeKkTMBHOCTD peaKuum

MoXeT 6bITb ocnabneHa B pesynbrarte

= ynotpe6neHus ankorons, MeAvKaMeHTOB W

HapKOTMKOB, a TaKKe B pe3ynbTate GonesHeil, BbICOKOI

Temnepatypbl U ycranoctu. B Takmux aiyyasx Heobxopumo

0TKa3aTbCA OT UCNONb30BaHNA CBAPOYHOr0 annapara.

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

4, Pabouee MecTo fOMKHO BbITb 060pyAOBaHO HapMe-

gm XKalleil BeHTURALMEI M BbITAXKOA. 3anpeLyeHo

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

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

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

7. Tlepen Hauanom paboTbl Ha (BapouHOM annapate o6A3aTeNbHO

1

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

JiepKaTb UX Hemocpe/iCTBEHHO BOAN3M ApYruX yacTeii Tena.

21. (BapouHblil annapaT HeobXxoZuMo MOAKMIOUATb K 3NeKTpoceT

TONbKO Ha BpeMA paboTbl. llocne BKNKUeHA NTaHA npebblBaxue



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

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

TeXHUYECKoMy 06CTy KIUBAHMIO UM PEMOHTY.

24. He cHUMaTb KOXyX yCTOIACTBa.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

113 CeTeBOI po3eTKy.

BHUMAHUE! Tpouecc cBapku, Takxe Kak v

3INEKTPUYECKNiA TOK, MPOTEKAILMIA MO CBAPOUHBIM

NpOBOZAM, TeHepupyeT 3MeKTPOMArHuTHoe none,

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

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

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

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

37.

HA3HAYEHWE Y KOHCTPYKLUA YCTPOIICTBA:

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

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

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

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

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

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

CepBucHOEe 00CTYXMBaHWE W PEMOHT 3TUX YCTPOICTB JOMKHbI



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

Kepamuueckme hopcyHkm 5,6,7 -3 wr.

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

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

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

1. THe3p0 ToKOBOrO NPoBoAA (—)

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

4. THe3po TokoBOro NpoBoAa ( +)

5. Tepekniouatenb pexumos pabotbl MMA/PTIG/TIG

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

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

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

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

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

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

H 3aBopcKaATabnuyka
42942
£ —

NO.

EN 60974-1

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

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




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

— OpHodasHblit npeobpasoBaTenb YacToTbl

- [1ByX06MOTOUHbIiA TpaHcdopmaTop - BoinpamuTens;

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

— CUMBON pyYHOIi CBAPKM HENMABALLMMMCA dNEKTPOAAMM B
—Z__ (pefie MHepTHbIXra308B;

— (umBON pyuHOil AYroBOil CBapkM MOKPbITHIMMU
— eKTpoZaMK;

— (MMBON NOCTOAHHOTO TOK3;

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

Uz2(v) —Hanpsxetue gyru (BonbT);

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

U1 -3nekTponuTatue;

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

H- Knaccusonaumm tpatchopmaropa;

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

Apyry.

u MloAknioueHue K3INeKTPUUECKoii ceTH

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

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

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

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

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

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

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

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



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

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

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

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

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

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

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

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

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

OIMUCAHUENPOLIEQYPbI CBAPKU:

= (BapKa HennaBAwwmMca anekTpopom (TIG)

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

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

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



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

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

m (BapKa nokpbITbim3nektpogom (MMA)

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

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

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

PABOTA:

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

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

u [loaroToBKa MaTepuanaK ceapke

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

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

m (BapkaHennasAwmMmcasnexktpogom (TIG)

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

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

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

5. MpuKpenuTb KOHTaKTOAepXaTeNb MaccoBOro MpoBoAa Ha
(BapuBaeMOM MaTepuane.

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

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

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

| (BapKanokpbiTbim3nekrpoaom (MMA)

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

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

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




BHUMAHME! Heobxodumo o6pamums ocoboe BHUMAHUE HAa MO, YMOoGbl

KOHmakm o ceapugaeMbimM npeomemom Obil HAOEXHBIM - €20

nosepxHocmb He 00MXHA Gbimb OKpauleHHo, nokpeimoli kKoppo3ueli

Wi Hememanuyeckol.

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

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

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

[

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

ahic
I T

=

u Tepmo3awura

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

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

B Bbi60p NOKpPbLITBIX3NEKTPOA0B

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

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

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

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

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

B Bbi6op HennaBAWMXCAINEKTPOA0B

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

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

XPAHEHUE U TEXHUYECKUA YXO:

(BapouHbIil annapaT OMKEeH XpaHUTbCA B HEAOCTYNHOM AnA AeTeit

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

XPaHEHNA ROMKHbI UCKNKYaTb BO3MOXHOCTb MeXaHUyeckux

MOBPEXAEHNI 1 BNMAHNA BPEAHBIX aTMOCOEPHDIX YCTOBMUIA.

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

[ina obecnevenna 6eonacHoit u 3pdekTUBHOA paboTbl, Kopmyc

YCTPOIACTBA 11 BEHTUNALIMOHHDIE LLENN OMKHbI ObITb CBOGOAHBIMU OT

MbINN 1 3arpA3HeHNii. PekomeHayeTca BLINOMHATL YUCTKY YCTPOACTBA

Cpa3y e noae KaXA0ro NPpUMeHeHNA.

BHeluHMe nnacTMaccoBble 3nemeHTbl MOryT ObiTb ouuLieHbl npu

MOMOLLY BNAXHOIA TKaHN 1 AenukaTHoro yuctawero cpeactsa. Hi B

KOEM CNYYAE He npumeHATb pacTBOpUTENeEil OHW MOTYT NOBPeAuTH

nnacTMaccoble yactin ycrtpoiictea. Heobxopumo cnepwTb, yTtobbl

BOBHYTPb YCTPOVICTBa He NoNana BoAa.



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

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

loanepxuBaTh B uMCToTe 062 AEPaTENA TOKOBLIX NPOBOAOB.

TPAHCIIOPTHPOBKA:

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

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

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

TPOU3BOAUTENTb:

000 «[TPOOUKC»,

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

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

PELUEHUE ITPOBJIEM:

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

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

Ha BbIXoJe.

B O3€eTKe OTCYTCTBYET (eTeBOE HaNpAXeHNe.

TlpoBepwTb HanpseHue B Po3eTKe Wi (paboTan Mt MpeaoXpaHuTeNb.

HevcnpasHblit BbiKIoyaTenb.

OT/aTb CBAPOYHbIii aNNAPAT B CEPBUCHbITA LIEHTP.

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

Hanpsxenue ceti oTanyaetca ot 230 B.

BcraBuTb BUNKY B po3eTky ¢ HanpaxeHunem 230 B ~ 50 Ty

YCTPOIACTBO MOXET HaXOAUTBCA B
aBapuiiHoM pexume.

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

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

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

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

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

(paﬁoTana Cucrema Tepmo3salluTbl

[1aTb YCTPOICTBY OCTBITH 1 NOBTOPUTH MOMbITKY.

J.'lyra He 3aXuraerca

HenpaBunbHblil KOHTAKT KNeMMbl
BO3BPATHOr0 NPOBOAA

VicnpaBuTb KOHTAKT Knemmbl

[lyra CIMLIKOM ANMHHAA 1
HeperynapHas

(BapOUHbIil TOK CIMLLIKOM BbICOKMIA

YMeHbLINTb CBAPOYHbIA TOK

[lyra cwKom KopoTkas

(BapOYHbIiA TOK CINLUKOM HU3KII

YBennuuTb CBApOUHbIN TOK

HeyuosneTBopMTeanoe KayecTBo
(BapHOro LwBa.

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

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

3alLWTHbIi ra3 NOCTYNAET C HEA0CTaTOYHON
UHTEHCVBHOCTbIO.

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

PROFIX - 310 NOCTOAHHOrO CBOWX U3/eNNiA, NO3TOMY KOMNAHMA COXPaHAeT 3a co6oil NpaBo M3MeHeHus
w3penus 6e3 np B UHCTPYKUWM, " moryt
Hac NPOOUKC».
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|SPEJIMAS! Inverterinius suvirinimo aparatus
jjungti, montuoti ir naudoti galima, tik atidZiai
perskaicius Sia naudojimo instrukcija. Nesilaikant
Sioje instrukcijoje esanciy nurodymy, galima

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

Saugantis nuo gaisro, elektros smiigio arba mechaniniy
suzeidimy, darbo su suvirinimo aparatu metu visuomet bitina
laikytis pagrindiniy darbo saugos taisykliy.
I$saugokiteinstrukcija, nes galibitireikalinga véliau.

1. BENDROSI0S SAUGAUS NAUDOJIMO TAISYKLES:

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

priziarint.

2.

Eﬁ alkoholio, vaisty arba narkotiniy medziagy

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

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

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

gm jrengta iStraukiamoji ventiliacija. Nevykdykite

—J suvirinimo darby uidarose patalpose. Suvirinimo
metu isskiriami kenksmingi garai ir sveikatai pavojingos dujos. Siais
garais ir dujomis nekvépuokite. Saugantis apsinuodijimo, batina
periodiskai tikrintiisskiriamy dujy jtaka vartotojui.

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

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

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

8. Visi dujinés instaliacijos elementai — balionas, Zama, jungtys,
reduktorius — turi bati geros techninés baklés. DEMESIO! BALIONAS
GALI SPROGTI! Naudokite tik patvirtinimg turincius balionus su
tinkamai veikianciu reduktoriumi. Balionus laikykite ir gabenkite tik
vertikalioje padétyje. Saugokite balionus nuo karsty Silumos altiniy
irmechaniniy pazeidimy; saugokite, kad jie nenugridity.

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

10. Sialés valymo metu nesiokite apsauginius akinius.

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

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

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

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

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

16. Suvirinimo darby vieta turi biti atskirta apsauginiu ekranu.

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

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

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

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

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

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

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

24. Neardykite jrenginio korpuso.

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

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

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

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

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

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



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

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

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

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

35. LANKO SKLEIDZIAMI SPINDULIAI GALI NUDEGINTI. Neapsaugotomis

akimis tiesiogiai neZiarékite j suvirinimo lanka. Visuomet dévékite

suvirintojo kauke arba atitinkamq filtra turintj veido skydelj.

Neuzdengtas kiino dalis saugokite i$ nedegaus audinio pagaminta

atitinkama apsaugine apranga. Netoli esanius pasalinius asmenis

saugokite nedegiais, spinduliavima sugerianciais ekranais.

Nepalikite be prieZiiiros j elektros tinklg jjungtos jrangos. Kiekvieng

karta pabaige darba, batinaiiStraukite kiStuka is elektros tinklo.

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

elektromagnetinj lauka, kuris gali trikdyti Sirdies
stimuliatoriy bei netoli esaniy elektros prietaisy darba. Prie$
ateidami j suvirinimo darby zong, gyvybines funkcijas
garantuojancius aparatus (pvz., Sirdies ritmo reguliatorius,
kvépavimo aparatus ir pan.) turintys asmenys turi pasitarti su
gydytoju.
(ia minétiems asmenims taip pat nepatariama dirbti su suvirinimo
aparatu.

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

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

Inverterinis suvirinimo aparatas 42942 yra pazangios technologijos
gaminys, skirtas:

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

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

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

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

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

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

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

Bet kokios prietaiso modifikacijos padarytos naudotoju atleidzia
gamintoja nuo atsakomybés uZ Zalas patirtas tokiu atveju naudotoju bei
aplinkiniais.

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

- nudegimy;

- apsinuodijimo dujomis, iSmetamosiomis dujomis arba garais;

- regossutrikimy;

- qgaisro;

- elektrossmugio;

- neigiamojo elektromagnetiniolauko poveikio suvirintojo sveikatai.

m Komplektavimas

Inverterinis suvirinimo aparatas - 1 vnt.

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

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

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

Keraminiaiantgaliai>5,6,7 -3vnt.

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

Nelydusis elektrodas 1.6x150mm-1vnt.

Prispaudzianciojijuosta - vnt.

Naudojimo instrukcija - 1 vnt.

Garantinis lapas - 1 vnt.

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

. Elektros laido lizdas ( -)

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

MMA/PTIG/TIG darbo rezimy jungiklis
Ekranas

Elektros maitinimo signalizacija (Zalia)

. Siluminés apsaugos signalizacija (geltona)
Impulsy daznio valdymo rankenélé

10. Suvirinimo srovés valdymo rankenélé
11.Rankena transportavimui

12. Elektros maitinimo laidas
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13. Jungiklis

14. Inertiniy dujy tiekimo (jvesties) jungtis

15. Dujy Zarna su nelydzZiojo elektrodo laikikliu

16. Masés kabelis su gnybtu

17. Suvirinimo kabelis su glaistytojo elektrodo laikikliu

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

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

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

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

PARENGIMAS DARBUI:

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

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

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

u Tabliczkaznamionowa

42942

Z | —

NO.

EN 60974-1

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

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

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

Jrenginj prie elektros tinklo privalo prijungti kvalifikuotas

elektrikas.

Suvirinimo aparatas gali biiti naudojamas tokiomis salygomis:

— orotemperatdra:nuo-10°Ciki+40°C;

— orodrégmé:iki80 %, esant 20°C.

Pastatykite jrenginj ant lygaus horizontalaus ir pakankamai stipraus

pagrindo tam, kad suvirinimo aparatas nenuslinkty ir nenugriaty.

Suvirinimo aparatas turi bati pastatytas gerai védinamoje patalpoje,

kurioje uztikrinta tinkama oro cirkuliacija. Jis turi stovéti gerai

apdviestoje, nuo drégmés apsaugotoje vietoje toliau nuo degiy

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

Pries pradédami dirbti su suvirinimo aparatu, patikrinkite elektros

maitinimo laido, suvirinimo kabelio, elektrodo laikiklio ir medziagos

gnybto techning bikle. Nesinaudokite jrenginiu, jeigu Sie elementai yra

sugadinti. Sugadintas dalis pakeiskite.

Suvirinimo metu suvirinimo kabeliai sukuria stipry elektromagnetinj

lauka. Siekdami sumazinti elektromagnetinio lauko spinduliavima,

laikykite juos arti vienaskito.

m Prijungimas prie elektros tinklo

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



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

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

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

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

| Suvirinimo kabeliy prijungimas (TIG suvirinimas)

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

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

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

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

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

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

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

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

m Suvirinimo kabeliy prijungimas (MMA suvirinimas)

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

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

SUVIRINIMO PROCESOAPRASYMAS:

| Suvirinimas nelydZiuoju elektrodu (TIG)

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



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

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

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

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

W Suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

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

Dél Siy priezasciy suvirinimo procesas priklauso nuo suvirintojo Ziniy,

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

DARBAS:

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

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

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

| Medziagos suvirinimui paruosimas

Suvirinimui skirt3 medziaga nuvalykite sidlés ir medZiagos gnybto

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

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

Visus medziagos nevarumus pasalinkite, kadangi suvirinimo metu jie

iSskiria didelj dujy ir oksidy kiekj bei sumazina siilés patvaruma.

m Suvirinimas nelydZiuoju elektrodu (TIG)

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

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

gnybtu(16).

. Priesuvirinimo aparato prijunkite baliona suinertinémis dujomis.

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

. Masés kabelio gnybtu suspauskite suvirinimui skirta medziaga.

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

TIG" arba, PTIG" padétyje.

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

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

o v & W

| Suvirinimas glaistytuoju elektrodu (MMA)

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

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

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




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

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

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

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

DEMESIO! Elektrodu nedauzykite suvirinamosios

A medziagos, kadangi tai gali sugadinti jos glaista, o

elektroslankas gali sunkiau uzsidegti.

6. 15 kart po lanko uzdegimo

rekomenduojama iSlaikyti tokj

atstumg nuo sidlés, kuris bty
lygus elektrodo skersmeniui.
Suvirinimo proceso metu reikia
visg laika iSlaikyti tokj patj
atstuma tarp sidlés ir elektrodo
galo. Tuomet suvirinimas bus
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tolygus. Nepamirskite, kad
elektrodo asies nuolydis silés kryptimi turi biti mazdaug 20/30 (zr. E
pav.).

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

DEMESIO! Panaudoty elektrody 3alinimui ir kg tik
A suvirinty daikty perneSimui visada naudokite
reples. Nepamirskite, kad baigus suvirinima,
elektrodo laikiklis turi buti padétas antizoliacinio padéklo.
Slakosluoksnj nuosiilés alinkite, tik jai atvésus.
Jeigu ant nebaigtos siiilés bus virinama toliau, elektrodo salycio vietoje
pirmiausiai turi bati pasalintas Slako sluoksnis.

Baige suvirinima, patikrinkite, ar elektrodo laikiklis ir elektrodas yra
atjungti.

~

m Siluminéapsauga

Jeigu jrenginys dirbs per ilgai ir per intensyviai, jsijungs apsauginé
sistema. Tai rodys Sviecianti geltona diodiné jsijungusios Siluminés
apsaugoslemputé (8) (Apav.).

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

m Glaistytojo elektrodoisrinkimas

Glaistytojo elektrodo skersmens bei elektrodo tipo pritaikymas
suvirinamajai medziagai yra labai svarbus tinkamos suvirinimo
operacijos parametras. Elektrodo skersmuo lemia sidlés forma ir
jvirinimo gylj. Padidinus elektrodo skersmenj, esant pastoviai srovei,
padidéja jvirinimo gylisir sialés plotis.

Suvirinimo darbams galima naudoti rinkoje jvairiy gamintojy sidlomus
glaistytuosius elektrodus. Negalima viryti rekomenduojamo ir
leidziamo elektrody skersmens; tinkama elektrodo skersmenj bitina
pritaikyti tam, kad sialés forma baty optimali.
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Elektrodo ilgis priklauso nuo elektrodo skersmens: 2,5 mm skersmens
elektrody ilgis gali bati 250 - 300 - 350 mm, o 3,2 mm skersmens
elektrodaiyra300-350-400-450 mmilgio.

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

Nepamirskite pasirinkti tinkama glaista, t.y. elektrodo tipg pritaikyti
suvirinimui skirtai medZiagaiir silés tipui.

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

u Nelydziojo elektrodo iSrinkimas

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

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

LAIKYMAS IR PRIEZIURA:

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

| Priezidrosdarbai

DEMESIO!
A Pries valant jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra
iSjungtasis elektros maitinimolizdo.
Prietaiso korpusas ir ventiliacinés angos turi biiti Svarios, negali jose buti
dulkiy arba kity neSvarumy. Rekomenduojama valyti prietaisa po
kiekvieno naudojimo.
Plastikines dalis valykite mink3tu, drégnu skuduru. Nenaudokite jokiy
valymo priemoniy, tirpikliy, nes jie gali apgadinti plastikines dalis. |
prie