INSTRUKCJA OBSLUGI POLAUTOMATOW SPAWALNICZYCH

MIDI MIG 200/3
MIDI MIG 210/2




1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji pétautomatu spawalniczego, mozna dokona¢ tylko po
A doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejszg instrukcja obstugi.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA NALEZY ZWROCIC SZCZEGOLNA
UWAGE NA USTAWIENIA MASZYNY OPISANE W PUNKCIE 4.1

Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata,
$mieré¢, lub uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna dopuszczaé dzieci w poblize miejsca pracy
urzadzenia.

Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prace z tym urzadzeniem, powinny skonsultowac
si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa inaprawy tego urzadzenia moga by¢ prowadzone przez
wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen
elektrycznych.

Przerébki we wlasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia, lub pogorszenie
parametréw spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzenia, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utrate
gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkéw bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé
uszkodzenie urzadzenia, a jego niewtasciwa obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z mi¢dzynarodowym prawem,
zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wlasciciel
urzadzenia powiniene$ otrzymaé¢ informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od naszego
lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Stosujac te wytyczne bedziesz chronil Srodowisko i zdrowie czlowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

MIDI MIG 200/3 i MIDI MIG 210/2 sa pétprofesjonalnymi pétautomatami spawalniczymi przeznaczonymi
do spawania stali niskowgglowej, niskostopowej (MAG), stali stopowych, aluminium i jego stopéw (MIG).
Urzadzenia te znajduja zastosowanie w warunkach produkcyjnych jak i w warsztatach naprawczych.
Posiadaja profesjonalny 2-rolkowy podajniki drutu.

MIDI MIG 200/3 przystosowany jest do zasilania z sieci 400V natomiast MIDI MIG 210/2 przystosowany
jest do zasilania z sieci 230V jak i 400V. Urzadzenia posiadaja mozliwo$¢ spawania punktowego oraz
skokowa regulacje¢ pradu spawania. Wyposazone s3 w gniazda EURO, co utatwia szybka wymiang¢ uchwytu.



3. DANE TECHNICZNE

MIDI MIG 200/3
NAPIECIE ZASILANIA 3x400 [V]
MAKSYMALNY POBOR MOCY 9,4 [kVA]
ZABEZPIECZENIE 400 [V] 16 [A]
PRAD SPAWANIA
230 [A]
SPRAWNOSC 400[V1/60% 160 [A]
ZNAMIONOWA PJ 400[V]/25% 230 [A]
SREDNICA DRUTU 0,6/0,8/1,0 [mm]
STOSOWANE SZPULE DRUTU 5/15 [kg]
ZABEZPIECZENIE OBUDOWY P21
CHLODZENIE WENTYLATOR
MIDIMIG 210/2
NAPIECIE ZASILANIA 230 [V]/3x400 [V]
MAKSYMALNY POBOR MOCY 9,4 [kVA]
230[V] 25[A]
ZABEZPIECZENIE
400 [V] 16 [A]
PRAD SPAWANIA
200 [A]
N 230 [V1/35% 170 [A]
SPRAWNOSC
ZNAMIONOWA PJ 400[V1/35% 200 [A]
SREDNICA DRUTU 0,6/0,8/1,0 [mm]
STOSOWANE SZPULE DRUTU 5/15 [kg]
ZABEZPIECZENIE OBUDOWY P21

CHLODZENIE

WENTYLATOR




4. OPIS PANELU

MIDIMIG

@ 1.  Pokretto regulacji czasu trwania punktu, podczas spawania
punktowego
2. Pokretlo ptynnej regulacji predkosci podawania drutu
@ elektrodowego.

3. Przefacznik regulacji pradu spawania

@ @ 4. Przetacznik zasilania 230/400 [V] (dla modelu MIDI MIG
21072)

Wrhacznik (dla modelu MIDI MIG 200/3)
5. Gniazdo EURO
6.  Wyjscie kabli zasilajacych i masy

G ®

4.1 OPIS PANELU — USTAWIENIA WSTEPNE

Pomigdzy pokrettami 1 a 2 opisanymi na

‘ : rysunku powyzej znajduja si¢ dwa otwory (w
' : ; B zaleznosci od wersji moga to by¢ wystajace dwa
upa lanie male pokretla) opisane jako ,upalanie drutu”
i ,,predko$¢ dojazdowa”. Sa to gniazda stuzace
do regulacji tych parametréow.

drutu $

Aby dokona¢ regulacji upalania i predkosci
dojazdowej nalezy zaopatrzy¢ si¢ w plaski

PREDKOS C A Srubokret — optymalny o wymiarach ok.:
- ‘ szeroko$¢ 3mm, grubo$¢ 0,75mm — ktéry nalezy
DOJAZDOWA ’ g wsuna¢ w wybrany otwér i precyzyjnie trafi¢

w gniazdo potencjometru.

Nastepnie delikatnie obracajac  Srubokrgtem
w lewo lub prawo przestawiamy potencjometr i
ustawiamy na wyczucie zagdang warto$¢.

W przypadku wersji wyposazonej w wystajace pokretta dokonujemy takich samych regulacji, ale bez
srubokreta.

Optymalne ustawienia to obydwa potencjometry (upalanie i predko$¢ dojazdowa) skrecone
maksymalnie w lewo (przeciwnie do wskazéwek zegara)

Gdyby zaszta potrzeba innego ustawienia powyzszych parametréw to:
- przekrecajac ,upalanie drutu” w prawo, drut upala si¢ blizej koncowki pradowej -nawet moze
upali¢ si¢ w samej koncéwce jednoczes$nie catkowicie ja blokujac uniemozliwi dalsze spawanie do
momentu wymienienia koncéwki na nowa
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- przekrecajac ,,predkosé dojazdowa” w prawo zmniejszamy predko$é wysuwu drutu w momencie
rozpoczgeia spawania — moze powodowaé to brak ptynnego spawania do momentu nabrania
wtlasciwej predkosci podawania drutu przez podajnik.

UWAGA: WSZYSTKICH REGULACJI DOKONUJEMY DELIKATNIE I Z WYCZUCIEM TAK
ABY NIE USZKODZIC POTENCJOMETROW

5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedhuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1.

2.
3.
4.

&

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystgpuje
swobodna cyrkulacja powietrza.

Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podiozu.

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

Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce znajdujacej si¢ z tylu poétautomatu i zabezpieczy¢ przy
pomocy tancucha przed mozliwoécia wywrdcenia.

Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodéw spawalniczych.

Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.

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

5.1 PODEACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilo$¢ faz i czgstotliwo$¢ przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej.
Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Skontrolowa¢ pofaczenia przewodéw uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.
Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego
podane sa w danych technicznych tej instrukcji. Urzadzenia nie posiadajace wtyczek zasilajacych powinny
zosta¢ przygotowane do pracy przez wykwalifikowanego elektryka. Przewéd zolto-zielony bezwzglednie
podiaczy¢ jako uziemienie.

5.2. ZAKEADANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1.

2.

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wylacznik gléwny jest w
pozycji wytaczonej.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdéd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

. Przed zalozeniem przewodu spawalniczego upewnié¢ si¢ czy zalozony jest odpowiedni pancerz

prowadzacy do odpowiedniej $rednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla ulatwienia producenci pancerzy
prowadzacych, znakuja je odpowiednimi kolorami. Drut elektrodowy o $rednicy do 0,8 mm, posiada kolor
niebieski. Odpowiednio drut elektrodowy o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a drut elektrodowy o
$rednicy 1,6 mm, kolor z6tty. Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe.
Do spawania stali niskowgglowej, niskostopowej, miedzi, brazéw itp., stosuje si¢ pancerze ze spirali
metalowej. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwyt spawalniczy w koncéwke pradowa wiasciwa do
gatunku i $rednicy drutu elektrodowego.



5.3. ZAKEADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1. Podnies$¢ boczng komorg pétautomatu.

2. Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadaja rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka roli ze $rednica drutu elektrodowego dopasowa¢ rowek,
poprzez odwrdcenie rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywaé rolek z rowkami V, za$§ dla drutéw
aluminiowych z rowkami U.

3. Nalozy¢ szpulg z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by kierunek
odwijania drutu, byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu, do zespotu napedowego.

4. Zablokowa¢ szpule przed spadni¢ciem, dokrgcajac nakretke na korpusie szpuli.

5. Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowac, lub odcig¢ zagigty odcinek, nast¢pnie spitowac,
tak zeby nie byt ostry ani tnacy.

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

7. Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czgéci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolka napgedowa i wetkna¢ do kré¢ca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

8. Docisna¢ drut w rowki roli napgdowej poprzez dokrgcenie rolke podajaca.

9. Zdja¢ dysze gazowa i odkreci¢ koncowke pradowa.

10. Wiaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretio regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu Srodkowym.

11. Uchwyt rozwina¢ tak aby byt w prostej linii, nastgpnie nacisna¢ przycisk na uchwycie az do momentu
pojawienia si¢ drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

12. Nakreci¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dysz¢ gazowa.

13. Wyregulowac¢ sit¢ docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwigksza sit¢ docisku, w lewo — zmniejsza
site docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowa¢ bedzie §lizganie si¢ rolki napgdowej. Zbyt duza sita
docisku, powoduje zwigkszenie oporu podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowaé
jego skrawanie.

5.4. PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na péice pdtautomatu i zabezpieczy¢ ja przed
wywrdceniem si¢, mocujac ja do wspornika za pomocg tancucha.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkreci¢ zawér butli w celu usunigecia ewentualnych

zanieczyszczen.

Zamontowac reduktor tak aby manometry byty w pozycji pionowe;j.

Polaczy¢ pétautomat z butlag wezem.

Odkreci¢ zawér reduktora tylko przed przystapieniem spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor butli

nalezy zakrecic.

v AW

6. SPAWANIE CIAGLE

Spawanie ciagte jest wykorzystywane w wigkszo$ci prac spawalniczych. Stuzy gtéwnie do taczenia grubych
blach na styk.

1. Wiaczy¢ zasilanie sieciowe pétautomatu przetacznikiem na przednim panelu pétautomatu.

2. Ustawi¢ wymagany przeplyw gazu ochronnego, okoto 8 + 10 I\min.

3. Ustawi¢ wymagany prad spawania przetacznikiem zakresow.

4. Ustawi¢ wymagang predko$¢ podawania drutu elektrodowego pokrettem regulacji posuwu.

Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementéw, tak aby odlegtos¢ migdzy dysza a spawanymi elementami wynosita
ok. 10 mm. Przytrzymanie przycisku na uchwycie spawalniczym spowoduje zamknigcie obiegu i zajarzenie
tuku



6.1. SPAWANIE PUNKTOWE

Spawanie punktowe stosowane jest gtéwnie do szczepienia i faczenia blach na zaktadke.

. Wlaczy¢ zasilanie sieciowe pdtautomatu przetacznikiem na przednim panelu pétautomatu.

. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego, okoto 8 + 10 I\min.

. Ustawi¢ wymagany prad spawania przetacznikiem zakreséw.

. Ustawi¢ wymagany czas trwania punktu pokretlem regulacyjnym.

. Oprze¢ dysz¢ gazowa na spawanych elementach i nacisna¢ przycisk na uchwycie spawalniczym. Cykl
spawania bedzie trwal tylko przez zadany czas, ponowne uruchomienie cyklu wymaga ponownego
naci$nigcia przycisku na uchwycie spawalniczym.
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7. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji. Prawidlowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysz¢ gazowa z odpryskéw, smarowaé $rodkami przeciw rozpryskowymi.
» Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewnic si¢, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czg¢sci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprgzonego powietrza.

8. ZAKEOCENIA W PRACY SPAWARKI

Uwaga: Po zakonczeniu spawania mimo wylaczonego przycisku zetkniety drutu elektrodowy z
materialem spawanym moze iskrzy¢ przez chwil¢ — nie stanowi to usterki urzadzenia, lecz jest
konsekwencja roztadowania kondensatoréw!

Objawy Przyczyna Postgpowanie
Za stabo dokrecony docisk Dokreci¢ docisk prawidtowo
Zanieczyszczona prowadnica drutu | Wyczysci¢ prowadnice drutu
Brak podawania l_ifl{tu w uchwycie elektrodowego
elektrodowego (silnik Rowek zatozonej rolki nie Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
podajnika pracuje) odpowiada $rednicy drutu $rednicg drutu

Zablokowany drut elektrodowy

w koficéwee pradowej Wymieni¢ koncéwke pradowa

Brak podawania drutu Uszkodzony silnik Przekaza¢ pétautomat do serwisu

elektrodowego (silnik

podajnika nie pracuje) Uszkodzony uktad sterowania Przekaza¢ pétautomat do serwisu
Uszkodzona koncéwka pradowa Wymieni¢ koncéwke na nowa

Nieregularny posuw drutu | "Rowek rolki podajacej jest brudny, | Wymieni¢ koficéwke na nowa

elektrodowego jest uszkodzony lub nie odpowiada | Wymieni¢ rolke lub dobraé rolke do
$rednicy drutu Srednicy stosowanego drutu




Luk nie zajarza si¢

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dugi
i nieregularny

Napigcie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predko$¢ podawania drutu za mata

Zwigkszy¢ predko$¢ podawania
drutu

Luk zbyt krétki

Napigcie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predkos¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania
drutu

Po wilaczeniu zasilania
lampka sygnalizacji nie
$wieci si¢

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w
zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wytacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke




9. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MIG/MAG

nazwa | przekrdj zlacza przed i po wymiary
Spouy Spawaniu s/mm/ | b/mm/| ¢/mm/ [ r/mm/ | o /°/
ina | —
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
Doy, spawaniu s/mm/_b/mm/_c/mm/_r/mm/__ 0. /°/

spoina
4 ag 3% | 03 | w4 | - |26
12y
spoina
K >10 [ do3 dod4 | - | 40-60
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s
won !.;\ I | ost | de2 . - | 60120
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210 -




10. GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decyduje o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia metalu w tuku,
predkosci spawania i ksztalcie spoiny Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal spoiny
przed dostgpem atmosfery, nie sa odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania GMA. Przez
zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje si¢
zmian¢ charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwigksza si¢ stabilno$¢ tuku i pojawia si¢ mozliwos¢
oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednocze$nie mozliwe jest znaczne ograniczenie
lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.

Gaz ochronny Dziatanie chemiczne |Spawane metale
Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny A.l’.Cu’ stopy Cq, stopy Mg, zapewniona duza energia
liniowa spawania
Ar + 20-80% He obojetny Al, Cu,v stopy Cu, Mg, zapewnione duze energie liniowe
spawania, mata przewodnos¢ cieplna gazu
. Spawanie miedzi z duza energia liniowa tuku, lepsze
709
Ar +25-20% N, redukujacy jarzenie si¢ tuku niz w ostonie 100% N,
Ar+1-2% O, stabo utleniajacy Zalegana gtéwnie do spawania stali odpornych na korozj¢
i stali stopowych
Ar +3-5% O, utleniajacy Zalecana do spawania stali weglowych i niskostopowych
CO, utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali niskowgglowych
Ar +20-50% CO, utleniajacy Za!ecana wylacznie do spawania stali weglowych
i niskostopowych
. Zalecana wylacznie do spawania stali weglowych
Ar+10%CO,+5% O, utleniajacy i niskostopowych
. Zalecana wylacznie do spawania stali niskowgglowych
€O +20% 0, utleniajacy i niskostopowych
0 0
0% 1;65-:;/07(5%/0 Ar+ stabo utleniajacy | Stale odporne na korozje, spawanie tukiem zwarciowym
> 2
60% He + 35% Ar + utleniaiac Stale niskostopowe o wysokiej udarnosci, spawanie
5% CO, Jacy tukiem zwarciowym

11. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

— PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
'\ wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podlaczonego materiatu
2 spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod
pradu spawania moga powodowac¢ porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé sig
dotykania ich gola r¢ka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowaé na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodow spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podlaczone do sieci, jak réowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest
zabronione !
Kable spawalnicze, przewéd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze
powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo
pracy.
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OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sa
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢
odpowiednio wentylowane i wyposazone w wyciagg wentylacyjny. Nie spawaé
w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie
elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktére ulegaja
rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

Wy

Duy

-H

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezpo$rednie patrzenie
nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z
odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranéw. Chroni¢ nieostonigte czgsci ciata
odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

Zie

H

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza woko6l niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktdcaé pracg rozrusznikéw serca.
Przewody spawalnicze powinny by¢ ulozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

) [
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowac pozar, wybuch, oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy miec¢
na sobie rgkawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawaé zamknigtych
pojemnikéw lub zbiornikéw w ktdérych znajdowaty si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych
cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

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

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle z poprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana istaé w pozycji pionowej.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzen
mechanicznych. Utrzymywaé¢ w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej:
butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé¢ spawanych
elementéw niezabezpieczonymi czg¢$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowaé rekawice spawalnicze i szczypce.

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