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1.

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA - ZAGROZENIA

TOWARZYSZACE SPAWANIU tUKOWEMU | CIECIU PLAZMOWEMU

Spawanie tukowe i ciecie plazmowe to procesy,
ktére moga stwarzac zagrozenie dla operatora
i 0s6b znajdujacych sie w poblizu. Operator
i jego najblizsze otoczenie wystawieni sg mie-
dzy innymi na ryzyko zagrozenia pozarem,
wybuchem, porazenia pradem, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazen w wyniku
kontaktu z czesciami ruchomymi urzadzenia.
Po zapewnieniu odpowiednich srodkéw ochro-
ny, spawanie elektryczne i ciecie plazmowe to
procesy stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na
to, kluczowe podczas przeprowadzania prac
spawalniczych jest bezwzgledne stosowanie
sie do panujacych zasad BHP.

Ponizsze informacje, nie zwalniajg operatora
z obowiazku przestrzegania zasad BHP obo-
wigzujacych w zaktadzie.

1.1 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operatorzy urzadzen spawalniczych i osoby
przebywajace w poblizu procesu spawania
powinny by¢ poinformowane o zagrozeniach
zwigzanych z procesem spawania tukowego/
ciecia plazmowego. Powinny one posiadac in-
formacje nt. niezbednych srodkéw ochronnych
okreslonych w odpowiednich normach i prze-
pisach krajowych oraz miedzynarodowych.

1.1.1 Stani konserwacja sprzetu

« Sprawdz stan techniczny urzadzenia
i osprzetu przed rozpoczeciem spawania.
Zabroniona jest praca sprzetem niespraw-
nym technicznie.

« Sprzet uszkodzony lub wadliwy, nale-
zy natychmiast naprawi¢ lub wycofa¢
z eksploatacji.

1.1.2 Ochrona ciata

« Zabezpiecz miejsce dookota strefy, w ktorej
prowadzony bedzie proces spawania.

«  Wszystkie urzadzenia powinny by¢ umiesz-
czone tak, aby nie stanowity zagrozenia
w ciggach komunikacyjnych, na drabinach,
schodach, itp.

- Spadajacy sprzet moze spowodowac za-
grozenie zdrowia lub zycia. Zabezpiecz
urzadzenie przed przewrdceniem.

+  Sprzet spawalniczy moze by¢ ciezki (np. po-
dajnik drutu wyposazony w szpule drutu
i przewdd zespolony). Nalezy zachowac
odpowiednie srodki ostroznosci przy recz-
nym przenoszeniu.

+ Do przenoszenia ciezkich elementéw, uzy-
waj specjalnie do tego skonstruowanych
podnos$nikéw/woézkéw/urzadzen transpor-
towych. Upewnij sig, ze masa przenoszone-
go sprzetu nie przekracza dopuszczalnego
maksymalnego udzwigu podnosnika/wéz-
ka/urzadzenia transportowego.

« W trakcie uzytkowania urzadzenia zabro-
nione jest przebywanie w poblizu oséb
nieupowaznionych, w szczegdlnosci dzieci.

« Urzadzenie nie nadaje sie do rozmrazania rur.

« Zabronione jest stosowanie niezgodne
Z przeznaczeniem.

1.1.3 Odpowiednie przeszkolenie

« Tylko profesjonalnie przeszkolony i wy-
kwalifikowany personel moze zainstalo-
wac, obstugiwag, konserwowac i naprawiac
urzadzenie.

- Dla operatorow (uzytkownikdéw) i ich
przetozonych niezbedne jest posiadanie
odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z za-
kresu bezpiecznego uzytkowania sprzetu;
nt. prowadzonych proceséw; nt. procedur
awaryjnych.

1.2 PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE ZABIC
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Przed rozpoczeciem spawania i w czasie
przebiegu procesu nalezy odizolowac sie
od podtoza i otoczenia za pomoca suchego
i nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie
wolno pracowac na mokrym podtozu.
Zabronione jest dotykanie gniazd W (,+"i/
lub,-") w czasie pracy urzadzenia (urzadze-
nie jest podtaczone do zrédta zasilania).
Nie wolno dotykac czesci elektrycznych
urzadzenia pod napieciem.

Nigdy nie wiaczad zasilania, przed odpo-
wiednia instalacjg osprzetu do gniazd/przy-
taczy tW w urzadzeniu.

Stosowac suche, wolne od otwordw i uszko-
dzen rekawice spawalnicze i odziez ochron-
na, w celu zapewnienia odpowiedniej izo-
lacji ciata. Zabronione jest dotykanie gota
dtonia wszelkich elementéw tworzacych
obwdd elektryczny.

Nalezy zawsze mie¢ pewnos¢, ze jest dobre
pofaczenie elektryczne przewodu powrot-
nego z elementem spawanym. Potgczenie
powinno by¢ jak najbardziej zblizone do
obszaru spawania.

Utrzymywac uchwyt elektrodowy, uchwyt
spawalniczy, zacisk masowy, przewody spa-
walnicze i spawarke w odpowiednim stanie
technicznym zapewniajacym bezpieczen-
stwo uzytkowania. Uszkodzong izolacje
przewoddw, nalezy wymieni¢ na nowa.
Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie
w celu wychtodzenia.

Podczas pracy nad poziomem podtogi (na
wysokosci), uzywac odpowiednich pasow
bezpieczenstwa. Aby uchronic sie przed
upadkiem z wysokosci, w przypadku ewen-
tualnego porazenia pradem.

Zachowac szczegdblng ostroznos¢, kiedy
uzytkuje sie urzadzenie w matych pomiesz-
czeniach lub w miejscach o zwiekszonej
wilgotnosci powietrza.

1.3 PROMIENIOWANIE tUKU

MOZE BYC NIEBEZPIECZNE

A ?;//ﬁ
 §

tuk spawalniczy generuje:

Promieniowanie ultrafioletowe (moze uszko-
dzi¢ skore i oczy)

Swiatto widzialne (moze oslepic lub uposle-
dzi¢ widzenie)

Promieniowanie podczerwone (moze uszko-
dzi¢ skére i oczy)

Promieniowanie tuku spawalniczego moze
oddziatywac bezposrednio lub by¢ odbite od
gtadkich powierzchni metalowych lub koloro-
wych przedmiotow.

1.3.1 Ochrona oczu i twarzy

Nalezy uzywa¢ tarczy/przytbicy spawalni-
czej z odpowiednim filtrem dla ochrony
twarzy i oczu przed iskrami i promieniowa-
niem tuku spawalniczego.
Tarcza/przytbica powinna zapewni¢ ochro-
ne oczu i twarzy przed urazem, ktéry moga
spowodowac odpryski spawalnicze.
Tarcza/przytbica spawalnicza, powinna
by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.

1.3.2 Ochrona ciata

Ciato powinno by¢ chronione za pomoca
odpowiedniej odziezy ochronnej, zgodne;j
z obowiazujacymi normami.

Stosowac odpowiednia odziez ochronng
wykonang z wytrzymatego materiatu og-
nioodpornego, w celu zapewnienia odpo-
wiedniej ochrony skory.
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« Zabezpieczenie karku moze by¢ ko-
nieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.3.3 Ochrona os6b w sasiedztwie tuku
spawalniczego

« Chroni¢ pozostaty personel znajdujacy
sie w poblizu przed negatywnym skut-
kiem promieniowania tuku i odpryskami
spawalniczymi. Ostrzec ich o niebezpie-
czenstwie wynikajacym z ekspozycji na
dziatanie tuku spawalniczego.

« W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzo-
ny jest proces, nalezy stosowac specjalne
antyrefleksyjne zastony lub ekrany w celu
odizolowania o0séb postronnych od pro-
mieniowania fuku. Stosowa¢ w widocznym
miejscu ostrzezenie, np. symbol ochrony
oczu —,nalezy zapoznac sie z niebezpieczen-
stwem promieniowania optycznego tuku.’

+  Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢
zaopatrzony w odpowiednig odziez ochronna.

1.4 OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

)

X
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Spawanie tukowe i procesy pokrewne wytwa-
rzaja dymy spawalnicze, ktére moga zanie-
czyszczac atmosfere otaczajaca miejsce pracy.
Dym spawalniczy jest mieszaning réznych
gazdw w powietrzu i drobnych czastek, ktore,
w przypadku wdychania lub potkniecia, moga
stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od:

+ kompozycji oparéw,

+ stezenia opardw,

+ czasu ekspozycji.

Ocena zagrozenia jest konieczna, biorac
pod uwage szczegdlne okolicznosci danego

operatora i jego pomocnika, ktérzy moga by¢
wystawieni na ryzyko.

Opary spawalnicze mogg by¢ kontrolowane
przez szereg czynnikéw np. poprzez modyfi-
kacje procesu, zabezpieczenie techniczne, me-
tody pracy, srodki ochrony osobistej i dziatania
administracyjne.

W pierwszej kolejnosci konieczne jest rozwa-
Zenie, czy ekspozycji mozna zapobiec poprzez
wyeliminowanie dymu spawalniczego. Tam,
gdzie nie jest to mozliwe, zalecane jest zastoso-
wanie urzadzen do poprawy powietrza i redukgji
dymu spawalniczego. Zastosowanie przyrzaddw
ochrony drég oddechowych nie powinno by¢
brane pod uwage, az wszystkie inne mozliwosci
nie zostang wyczerpane. Sprzet ochrony drég
oddechowych np. respirator, powinien by¢ sto-
sowany wytacznie jako srodek tymczasowy. Nie
moze jednak zaistnie¢ sytuacja, w ktorej oprocz
srodkéw wentylacyjnych, stosowanie ochrony
osobistej jest konieczne.

1.4.1 Oparyigazy. Dodatkowe srodki
ostroznosci

« Podczas spawania moga wytwarzac sie
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Nalezy unikac¢ ich wdychania. Uzywa¢ od-
powiedniej wentylacji i/lub mechanicznego
odciagu spawalniczego, aby utrzymywac
opary i gazy z daleka od strefy oddychania.

« Podczas spawania w przestrzeniach za-
mknietych, operatorzy powinny by¢ do-
puszczeni do spawania tylko w sytuacjach,
gdy inny, odpowiednio przeszkolony per-
sonel, jest w poblizu i moze zareagowac
natychmiastowo na ewentualne zagrozenie.

« W zamknietych pomieszczeniach lub
w pewnych okolicznosciach na zewnatrz,
moze by¢ wymagane uzycie indywidual-
nych srodkéw ochrony drég oddechowych
spawacza np. respiratora. Dodatkowe srodki
ostroznosci sa réwniez wymagane przy
spawaniu stali ocynkowane;j.

+ Nie spawac w poblizu weglowodoréw chlo-
rowanych pochodzacych z odttuszczania,
czyszczenia lub natryskiwania. Ciepto
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i promieniowanie tuku moze wchodzi¢ w re-
akcje z oparami rozpuszczalnika, w wyniku,
czego moze powstawac¢ FOSGEN - wysoce
toksyczny i trujacy gaz.

« Gaz ostonowy uzywany do spawania tu-
kowego moze wypiera¢ powietrze z po-
mieszczenia. W wyniku czego, moze dojs¢
do zagrozenia zdrowia lub zycia. Nalezy
zawsze zapewni¢ odpowiednia wentylacje,
zwtaszcza w zamknietych pomieszczeniach,
aby zapewni¢ odpowiednia ilo$¢ powietrza
niezbednga do bezpiecznego oddychania.

1.5 HALAS MOZE BYC SZKODLIWY

W warunkach prowadzenia proceséw spawania
i pokrewnych, moga wystepowac szkodliwy
poziom hatasu. Moze doprowadzic¢ to do uszko-
dzenia stuchu. Poziomy hatasu powinny by¢ zre-
dukowane do mozliwie najnizszego poziomu.
Wysokie poziomy hatasu moga by¢ tolerowane
przez bardzo krétki czas, poprzez noszenie od-
powiedniej ochrony uszu, zgodnie z odpowied-
nimi rozporzadzeniami krajowymi lub lokalnymi.
W przypadku watpliwosci, nalezy przeprowa-
dzi¢ kontrole przez eksperta, aby ustali¢ po-
ziom hatasu w miejscu pracy. Jesli przekraczaja
one dopuszczalne limity, mozna zastosowac
jedna z nastepujacych opgji:
a) izolacja Zrodfa hatasu poprzez zastosowanie
ttumikoéw lub obudowy dzwiekoszczelnej,
b) izolacja operatora od Zrédta hatasu,
¢) zastosowanie urzadzen ochrony dzwiekowe;j,
d) wskazanie, obszaréw ochrony stuchy”w sto-
sownych przypadkach,
e) ograniczenie wjazdu do ,0bszaréw ochrony
stuchu” dla 0séb uprawnionych,
f) nalezy chroni¢ stuch stosujac odpowiednie
srodki ochrony osobistej np. zatyczki lub
nauszniki ochronne.

ZAGROZENIE POZAREM
LUB WYBUCHEM

Spawanie tukowe i procesy pokrewne moga
spowodowac pozar lub wybuchy. Powinny zo-
stac podjete odpowiednie srodki ostroznosci,
aby zapobiec tym zagrozeniom.

1.6

1.6.1 Zagrozenie pozarem

Y

+ W celu unikniecia ryzyka pozaru, nalezy
usung¢ wszelkie materiaty fatwopalne z
otoczenia spawania. Jesli nie jest to moz-
liwe, nalezy zabezpieczy¢ elementy tatwo-
palne materiatem ognioodpornym przed
dostepem iskier. Nalezy pamietac, ze iskry
i goracy metal, moga przedostac sie przez
mate szczeliny i otwory do przylegtej strefy.

+ Nalezy unikac¢ spawania w poblizu przewo-
dow hydraulicznych.

« Iskry i odpryski sg wyrzucane z tuku spawal-
niczego. Nalezy nosi¢ czystg, sucha odziez
ochronng (w szczegdlnosci nalezy unikac
zabrudzen od oleju), taka jak: rekawice spa-
walnicze, fartuch spawalniczy, spodnie spa-
walnicze, buty spawalnicze, kaptur/czapke
spawalniczg itp.

+ Kiedy nie prowadzi sie procesu spawania,
nalezy upewnic sie, ze zadna czes¢ uktadu
elektrody nie styka sie z materiatem spa-
wanym lub masa. Przypadkowy kontakt
moze spowodowac przegrzanie i stworzy¢
zagrozenie pozarowe.

+ Gasnica powinna znajdowac sie w miejscu
tatwo dostepnym, przygotowana do uzycia.

+ Otoczenie pracy powinno by¢ obserwowa-
ne przez odpowiedni czas po zakorczeniu
spawania i procesow pokrewnych.

-+ ,Gorace punkty”iich najblizsze otoczenie
powinny by¢ obserwowane, do momentu,
azich temperatura spadnie do normalnego
poziomu.
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1.6.2 Zagrozenie wybuchem

Zabronione jest podgrzewanie, ciecie lub spa-
wanie zbiornikéw, beczek lub pojemnikéw po
materiatach toksycznych lub tatwopalnych.
Istnieje zagrozenie wybuchem, nawet mimo
tego, ze zostaty one opréznione i oczyszczone.

1.6.3 Uzytkowanie butli
z gazem ostonowym

W przypadku stosowania gazéw sprezonych

W miejscu pracy, nalezy zachowac szczegdlne

srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom

niebezpiecznym.

+ Nalezy uzywac butle gazowe z odpowied-
nim gazem ostonowym przewidzianym do
prowadzonego procesu. Aparatura dodat-
kowa (regulator ci$nienia, weze, ztaczki),
powinny by¢ w dobrym stanie technicznym.
Butla i aparatura dodatkowa powinny mie¢
aktualne atesty i dopuszczenia do uzytku.

+ Zawsze przechowywac butle w pozycji pio-
nowej, przykuta do podwozia lub statego
wsparcia.

+ Butle powinny by¢ umieszczone z dala od
obszaréw, w ktérych moga by¢ narazone
na przewrdcenie lub uszkodzenia fizyczne.

+ Powinna by¢ zapewniona bezpieczna od-
legtos¢ od miejsca spawania elektrycznego
lub ciecia elektrycznego, z dala od innych
zrédet ciepta, iskier lub ptomieni.

+ Nalezy podja¢ odpowiednie srodki ostroz-
nosci, aby butle z gazem trzymane w po-
blizu miejsca pracy nie staty sie czescia
obwodu spawania.

+ Nigdy nie dopuszcza¢ do sytuacji zetknie-
cia elektrody, uchwytu elektrody lub innej
czesci elektrycznie,,goracej” z butla.

« Trzymac gtowe z dala od gniazda zaworu
butli podczas otwierania zaworu.

+ Nalezy zawsze stosowac specjalng ostone
zaworu podczas transportowania butli lub
w sytuacji, gdy butla nie jest w uzyciu.

6

1.7 POZOSTALE ZAGROZENIA

Spawanie tukowe i procesy pokrewne nio-
53 za sobga inne nie wymieniowe wczesniej
zagrozenia.

1.7.1 Poparzenia

+ Nigdy nie dotykaj goracych czesci odsto-
nieta dtonia.

« Odczekaj, az element ostygnie przed
przenoszeniem.

+ Do trzymania goracych elementéw uzywaj
odpowiednich narzedzi i no$ specjalne re-
kawice spawalnicze oraz odziez chroniaca
przed poparzeniem.

1.7.2 tuk plazmowy jest niebezpieczny

/N o/

Silnie skoncentrowany tuk plazmowy jest nie-
bezpieczny dla zdrowia i zycia. Zabronione jest
kierowanie tuku plazmowego w kierunku ludzi.

1.7.3 Drut spawalniczy moze zrani¢

(=
d

Przypadkowe wiaczenie przycisku na uchwycie
spawalniczym, moze spowodowac niekontro-
lowany wysuw drutu. Koniec drutu spawalni-
czego, moze by¢ ostry.

Nigdy nie kieruj korica palnika uchwytu w kie-
runku twarzy, oczu oraz innych oséb.
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1.7.4 Czesci ruchome moga
by¢ niebezpieczne

Nalezy zachowac wszystkie elementy zabez-
pieczajace obudowe urzadzenia we wiasciwym
potozeniu i stanie technicznym. Trzymac rece,
wtosy, ubrania i narzedzia, podczas pracy, z
dala od kot zebatych, wentylatoréw i innych
czesci ruchomych.

Nie nalezy ktas¢ rak w poblize silnika wenty-
latora. Zabroniona jest préba zatrzymywania
pracy wentylatora poprzez nacisk na jego os.

1.7.5 HF - wysoka czestotliwos¢ zaptonu
moze powodowac zaktécenia

N\ =

Stosowanie wysokiej czestotliwosci zapto-
nu podczas spawania metoda TIG/ciecia
plazmowego, moze powodowac zaktécenia
miedzy innymi sieci komoérkowej, radiowej,
telewizyjnej, kardiostymulatoréw oraz Zle

zabezpieczonego sprzetu komputerowego i
robotéw przemystowych, powodujac ich cat-
kowite unieruchomienie.

1.8 POZOSTALE INFORMACJE

Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nale-
zy stosowac sie do wymagan BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do
ktérych nalezg miedzy innymi:

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury
z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas wyko-
nywania robét budowlanych (Dz. U. 2003,
Nr 47, poz. 401) - Rozdziat 16

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przy pracach spawal-
niczych. (Dz. U.z 2000 r. Nr 40, poz. 470)

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy
i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
przy produkcji i magazynowaniu gazéw, na-
petianiu zbiornikéw gazami oraz uzywaniu
i magazynowaniu karbidu (Dz. U. 2004 nr 7
poz. 59)

+ Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrz-
nych i Administracji z dnia 7 czerwca 2010 .
w sprawie ochrony przeciwpozarowej bu-
dynkow, innych obiektéw budowlanych
i terenéw (Dz. U. 2010 nr 109 poz. 719)

+ oraz wszelkich nowych rozporzadzen.
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W OSTRZEZENIE!
I ‘Iv’\?f'?@/ Maksymalne napiecie 15kV. Przypadkowe nacisniecie
A "-\ \\3‘3 mikrowylqcznika powoduje niezamierzone zajarzenie fuku.
[ ) A Nigdy nie zblizaj nieostonietej dtoni do elektrody, gdy urzqdzenie
podtqczone jest do Zrédta zasilania.

1.9 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

o I I Tymi symbolami oznaczone s miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.

2. POLA ELEKTROMAGNETYCZNE (EMF)

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewéd powoduje powstawanie lokalnie pdl

elektrycznych i magnetycznych (EMF - ang. electromagnetic field). Wszystkie urzadzenia spawalni-

cze, w celu minimalizacji ryzyka zwigzanego z ekspozycja na EMF powstatego z obwodu spawania,

nalezy uzytkowac zgodnie z nastepujacymi procedurami:

+ Przewody spawalnicze poprowadzi¢ razem - gdy jest to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma.

+  Gtowe i tutéw trzymac mozliwie jak najdalej od obwodu spawania.

+ Nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokoét ciata.

+ Nie wolno znajdowac sie pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzyma¢ obydwa przewody
spawalnicze po jednej stronie ciafa.

+ Nalezy podtaczy¢ przewdd powrotny jak najblizej miejsca spawanego.

+ Nie wolno pracowag, siedzie¢ lub opiera¢ sie o zrédto spawalnicze podczas pracy.

» Nie spawac w trakcie przenoszenia zrédta spawalniczego lub podajnika drutu.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Wytwarzajqce sie podczas spawania (i proceséw pokrewnych) pole elektromagnetyczne

° (EMF), moze zaktocac funkcjonowanie implantéw medycznych np. kardiostymulatora. Osoby
zimplantami medycznymi np. rozrusznikiem serca przed rozpoczeciem spawania/ciecia
plazmowego, zobowigzane sq do konsultacji z lekarzem i zachowania szczegélnej ostroznosci.
Zabronione jest przebywanie w poblizu miejsca, gdzie prowadzony jest proces spawania/ciecia
plazmowego bez uprzedniej konsultacji z biegtym lekarzem.

3. KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

OSTRZEZENIE!

I Sprzet klasy A nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie

° energia elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogq
byc potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych
lokalizacjach, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.

3.1 INFORMACJE OGOLNE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania tukowego/ciecia
plazmowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia zaktécen elektromagne-
tycznych, uzytkownik jest odpowiedzialny za podjecie dziatart w celu rozwiagzania problemu,
przy ewentualnym wsparciu technicznym producenta. W niektérych sytuacjach dziataniem za-
pobiegawczym moze by¢ uziemienie obwodu spawania. W innych moze oznacza¢ koniecznos¢

|
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zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego odgradzajacego zrédto spawalnicze od miejsca
pracy, odpowiednimi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktdcenia elektromag-
netyczne powinny zostac obnizone do bezpiecznego poziomu.

Proces spawania tukowego/ciecia plazmowego moze emitowac dodatkowe zaktdcenia.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za zaktécenia powstate w wyniku przebiegu
® procesu spawania/ciecia plazmowego.

3.2 OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia do spawania fukowego/ciecia plazmowego uzytkownik

powinien dokonac¢ oceny potencjalnych zaktécen elektromagnetycznych w okolicy. Powinny

by¢ wziete pod uwage:

a) inne przewody zasilajace, kable sterujace, sygnalizacyjne i przewody telefoniczne - nad, pod
i obok sprzetu do spawania tukowego/ciecia plazmowego,

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne,

) sprzet komputerowy i sprzet kontrolny,

d) urzadzenia bezpieczenstwa, na przykfad zabezpieczenia sprzetu przemystowego,

e) zdrowie ludzi wokdt, np. osoby korzystajace z rozrusznikdw serca czy aparatéw stuchowych,

f) sprzet uzywany do kalibracji i pomiaréw,

g) zgodnos¢ innego sprzetu w otoczeniu (uzytkownik powinien upewnic sie, ze sprzet uzytko-
wany w otoczeniu jest kompatybilny, co moze wymagac¢ dodatkowych srodkéw ostroznosci),

h) pora dnia, w ktérej spawanie i procesy pokrewne sa prowadzone.

Wielkos¢ otaczajacego obszaru zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci, ktére tam sie

odbywaja. Obszar oddziatywania, moze wybiegac poza granice obiektu.

3.3 METODY REDUKCJI EMISJI ZAKLOCEN ELEKTROMAGNETYCZNYCH

Metody redukcji emisji zaktécen elektromagnetycznych wymienione sa szczegétowo w normie
EN 60974-9,Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

4. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Urzadzenie spawalnicze SPARTUS® MasterMIG 200 / 250PFC SYNERGY jest zgodne z odno$nymi
wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywy LVD 2014/35/UE Niskonapieciowy sprzet elektryczny
Dyrektywy EMC 2014/30/UE Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna

oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN 60974-1 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 1: Spawalnicze zrédta energii

EN 60974-10 Sprzet do spawania tukowego - Cze$¢ 10: Kompatybilnos¢
elektromagnetyczna

4.1 OZNAKOWANIE CE
Znak CE umieszczony jest na tabliczce znamionowej urzadzenia i/lub frontowym panelu

urzadzenia.
I 9



PL
INSTRUKCJA OBStUGI

4.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Tabliczka znamionowa oraz numer seryjny znajduja sie na obudowie urzadzenia.

_ e e . T m |
whasite SAPART = s SAPRRT X

WWW.SPARTUSINFO in WWW.SPARTUSINFO it ‘ T

TYPE MasterMIG 200 PFC SYNERGY TYPE MasierMIG 250 PFC SYNERGY

1~ § ! ™ == IEC / EN 609741 i~ 7 1 " 8 [ === IEC / EN 609741
m_ )_‘-P‘ IEC | EN 60974-10 Class A h DB‘ IEC / EN 60974-10 Class A

1~230VAC 1~ 110VAC c
25AM5.3V - 200A/Z4.0V | | 25AM15.3V - 140A/21.0V 25AM5.3V - 250A/26.5V | | 25A15.3V - 150A21.5V

1~ 230V AC

X 40% B0% 100%%: X 40%  60%: 100% e X 40%  60% 100% X 40%  60% 100%
(1] I 2004 165A 1304 I 140A 115A 90A Us le - 2504 195A k - 1504 1204
e 6TV Uy 24.0V 22.3V 0.5V Us 1.0V 19.8V 18.5V| T BTV 15} - 265V 318V s = M5V 0.0V
| 104204V - 200A28.0V | | 10A/20.4V - 100A/24.0V | VOARRD4AV - 250A/30.0V | | 10A/20.4V - 110A24.4V
i 40%  60% 100% X 40%  60% 100% TTT X 40%  60%  100% X 40%  B0% 100%
(']} l: 2004 1654 1304 I: 1004 B85A G54 Us Iz - | 250A 195A b - 1104 858
e T U: 2B.0V 26.6V 25.2V U 24.0V 23.4V 226V 14V 5} - 30,0V 27.8V| ('8 - M4V 234V
10AM04Y - ZO0AMB.OV | | 10A/10.4V - 140A/15.0V 10AM10.4Y - ZSDAZ0.0V | | 10AMD.4V - 1S0AME6.0V
ST X 40% | 60% 100% X 40%  60% 100% ST X 0% | B0%  100% X 40% 60% 100%
W I Z00A 1654 1304 I:  140A 1154 90A [} ] . 2500 1954 ke - 1504 1204
. 1AV | U 180V 166V 15.2V] | L. 156V 148V 126V oz, WV | Us | - 200v 17av]| u - 1B.0V 148V
[ Ther T [ [ lher ([ Tosn
U MIG: 284 17.TA U MIG: 37A 2344 :D E[:} U MIG: 354 27A U MIG: 348 27A
1 SBOHE 230V MMA: 324 20.2A 110V MMA: 288 17.7A T- S0i0Mz 2I0VNMMA: S04 314 110V MMA: 278 21A
TIG: 224 139 TIG: Z8A 17.7A TIG: 28A 224 TIG: #6a 204
5.8KVA 2.3KVA B.0KVA 37RVA
‘m & - eEkVA| - 2EKVA - ‘::: 8 - B2VA - 8 - 20MG
. 4.6RVA 2.5V . B.4KVA 29mVA

Si -
— ~ -

Enclosure Class: IP23 H & | c € Enclosure Class: IP23 H ﬁ c €
/ i ?I
i

5. OPIS OGOLNY
SPARTUS® MasterMIG 200PFC SYNERGY / SPARTUS® MasterMIG 250PFC SYNERGY

Sa to profesjonalne, przenosne, wieloprocesowe pétautomaty spawalnicze. Umozliwiajg spawanie
metodami MIG/MAG, TIG oraz MMA maksymalnym pradem spawania o natezeniu 200A/250A.
Zasilane sa z sieci jednofazowej 230V lub 110V.

Urzadzenia wykonane sa z wykorzystaniem nowoczesnych rozwigzan takich jak: technologia

inwertorowa, tranzystory mocy IGBT, kontroler MCU, technologia PWM, filtr PFC. Wszystkie

wykorzystane rozwiagzania technologiczne zapewniajg stabilne parametry wyjsciowe w zréz-
nicowanych warunkach, co przektada sie bezposrednio na znakomitg charakterystyke tuku

i jakos¢ ztacza spawanego.

Panel funkcyjny wyposazony jest w kolorowy wyswietlacz LCD o wysokiej rozdzielczosci

480x320px z intuicyjnym interfejsem uzytkownika. Istnieje mozliwos¢ wyboru jednej z kilku

wersji jezykowych oprogramowania sterujgcego. Domyslnie ustawiona jest polska wersja je-
zykowa interfejsu.

Urzadzenia posiadaja szereg funkcji wspierajacych procesy spawania MIG/MAG:

« Tryb synergicznego spawania MIG/MAG - dedykowane programy.

« Wave Control - precyzyjna regulacja dynamiki tuku Wave Control zapewnia petna kontrole
nad tukiem spawalniczym: pozwala ograniczy¢ ilos¢ odpryskéw spawalniczych oraz kontro-
lowac szerokos¢ i gtebokos¢ wtopienia.

« Burn Back - precyzyjna regulacja czasu upalania korica drutu spawalniczego pozwala wyeli-
minowac ryzyko przyklejania sie drutu spawalniczego do koricéwki pradowej.

1OI
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+ Slow Feed - tzw. miekki rozruch podajnika drutu, polecany szczegélnie podczas spawania
duzymi pradami przy duzych predkosciach podawania drutu. tagodny start podawania
drutu pozwala wyeliminowac ryzyko powstawania wad spawalniczych na poczatku spoiny.

+  2T/4T - mozliwo$¢ wyboru jednego z dwéch trybéw pracy.

+ Spool Gun - mozliwos$¢ spawania uchwytem spawalniczym typu Spool Gun.

Urzadzenie posiada rowniez szereg funkcji wspierajacych procesy spawania TIG (tryb 2T/4T,

regulacja czasu opadania pradu, post-gaz) oraz MMA (Hot Start — fatwiejsze zajarzenie elek-

trody, Arc Force - tatwiejsze spawanie w pozycjach wymuszonych, VRD - obnizone napiecie
biegu jatowego).

Kompaktowe rozmiary, specjalna konstrukcja urzadzenia i wysoki stopierr ochrony obudowy,

zapewniaja zwiekszong odpornos¢ na wilgo¢, stone srodowisko i korozje, dzieki czemu jest to

idealne urzadzenie dla przemystu stoczniowego - drobne naprawy i remonty w terenie. Dzieki
doskonatym parametrom znajdzie réwniez zastosowanie podczas lekkich prac produkcyjnych
oraz prac serwisowych w innych gateziach przemystu.

Przyktadowe zastosowania: prace warsztatowe, prace remontowe w terenie, motoryzacja - na-

prawy karoserii samochodowych, spawanie ttumikow, sektor produkgji, przemyst lekki, przemyst

stoczniowy - prace remontowe.

5.1 PRZEZNACZENIE

Urzadzenie spawalnicze SPARTUS® MasterMIG 200/250PFC SYNERGY przeznaczone jest do:

« spawania fukowego elektroda otulong (MMA),

« spawania fukowego elektroda nietopliwa w ostonie gazéw obojetnych (TIG),

« spawania fukowego elektroda topliwg w ostonie gazéw obojetnych i aktywnych (MIG/MAG).

6. DANETECHNICZNE

6.1 PRACA, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT
Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

Temperatura otoczenia podczas pracy od -10°C do +40°C
Wilgotnos¢ wzgledna powietrza do 50% przy temp. +40°C
do 90% przy temp. +20°C
Otaczajace powietrze wolne od nadmiernych ilosci pytu, kwaséw,

gazdw korozyjnych itp. lub substancji innych
niz generowane przez proces spawania

Maksymalne pochylenie podtoza nie wiecej niz 10°
Temperatura otoczenia
przy transporcie i przechowywaniu od -20°C do +55°C

Cykl pracy (def.)

o Cykl pracy to czas, w trakcie ktérego mozna spawac lub ciq¢ przy okreslonym obcigzeniu, nie
powodujqc przecigzenia. Wyrazony jest w procentach dla 10 minutowego przedziatu czasowego.
Dla przyktadu 60% cykl pracy oznacza, ze przez 6 minut urzqdzenie moze pracowac pod zadanym
obcigzeniem, pdZniej wymagana jest 4 minutowa przerwa w pracy urzqdzenia (dziatanie bez
obcigzenia). Wyznaczony i podany jest dla temp. otoczenia réwnej 40°C.

IH
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Zabezpieczenie przed przegrzaniem (def.)

Jesli dojdzie do nadmiernego przegrzania sie urzqdzenia spawalniczego, zatqczy sie system
zabezpieczajqcy urzqdzenie przed przegrzaniem (odciecie mozliwosci spawania, zapalenie sie
kontrolki ostrzegawczej na przednim panelu). W takiej sytuacji, nie nalezy od razu wytqgczac
urzqdzenia. Nalezy odczekac jakis czas, az wentylator wychtodzi urzqdzenie. Czas powrotu spawarki
do stanu przed przegrzaniem, moze potrwac do ok. 15 minut.

Urzqdzenie posiada stopier ochrony IP23, co oznacza, ze przeznaczone jest wytqcznie do stosowania
wewngqtrz zamknietych i zadaszonych pomieszczeri. Nie nadaje sie do uzytku na zewngqtrz budynkdw,
w szczegdlnosci w trakcie opadéw deszczu i/lub $niegu.

6.2 PARAMETRY TECHNICZNE URZADZENIA

MasterMIG 200PFC MasterMIG 250PFC
SYNERGY SYNERGY

~1x230V+10% 50/60 Hz

Napigcie zasilania ~1x 110V + 10% 50 / 60 Hz

Natezenie pradu spawania [A] 25-200 25-250
Cykl pracy MIG [%] 40 60
PARAMETRY MIG

Napiecie wyjsciowe pracy [V] 153-24 15,3-26,5
Typ podajnika wbudowany, 2-rolkowy wbudowany, 4-rolkowy
Srednica drutu [mm] 0,6/08/1.0 06/08/1.0/12
Predkos¢ podawania drutu [m/min] 2,5-16,5

Szpula drutu <5 [kg], @200 <15 [kg], @300
Synergia 16 programéw 20 programow
Programy synergiczne Fe, Al, Ss, CuSi3

Lutospawanie CuSi3 v

Regulacja indukcyjnosci v Wave Control

Slow feed v

Burn Back v

Przelacznik 2T / 4T v

Pre-gaz [s] 0-2

Post-gaz [s] 0-10

Spool Gun v

PARAMETRY TIG

Spawanie TIG DC v

Natezenie pradu spawania [A] 10 -200 10 - 250
Cykl pracy [%] 40 60

Czas opadania pradu [s] 0-10

Post-gaz v
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Przetacznik 2T/4T v
Zajarzenie tuku LIFT
PARAMETRY MMA
Spawanie elektroda otulong MMA v
Natezenie pradu spawania MMA [A] 10-200 10 -250
Cykl pracy [%] 40 60
Regulacja Arc Force 0-10
Regulacja Hot Start 0-10
Funkcja VRD v
Napiecie biegu jatowego [V] 14
POZOSTALE
Filtr PFC v
Max. pobér pradu 230V [A] MIG 28/ MMA 32 /TIG 22 MIG 35/ MMA 40 /TIG 28
Wspotczynnik mocy (cosg) 0.99
Sprawnos¢ n [%] 85
Klasa izolacji H
Stopien ochrony P23
Waga [kg] 17 25
Wymiary [mm] 530%x215x%x410 620 x 240 x 450

7. INSTALACJA I UZYTKOWANIE

OSTRZEZENIE!
I Urzqdzenia spawalnicze SPARTUS® MasterMIG 200 / 250PFC SYNERGY przeznaczone sq do
° zastosowan profesjonalnych i przemystowych. Podtqczenia i uzytkowania urzqdzenia moze
dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowany fachowy personel.

Zabronione jest szlifowanie i/lub przeprowadzanie innych prac slusarskich lub obrébki
mechanicznej metali w poblizu otworéw wentylacyjnych urzqdzenia.

Osoba wykwalifikowana (def.)

o Osoba, ktéra zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta szkolenia i/lub zdobyta
doswiadczenie umozliwiajqce dostrzeganie ryzyka i unikanie zagrozer podczas uzytkowania
produktu (IEC 60204-1).

7.1 ODPOWIEDNIE CHLODZENIE

Spawarka powinna sta¢ na stabilnym, suchym i rownym podtozu. Unika¢ zbytniego nachylenia
i sliskich powierzchni. Nalezy regularnie kontrolowac, czy otwory wentylacyjne spawarki (wlot,
wylot) nie sg zakryte. Minimalna odlegto$¢, pomiedzy otworami wentylacyjnymi spawarki a za-
budowa ($ciang), powinna wynosi¢ 50cm.
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7.2 RUCH I PRZEMIESZCZANIE

Przy przenoszeniu spawarki prosze zachowac szczegélng ostroznos¢. Urzadzenie powinno by¢
przenoszone przy pomocy, specjalnie do tego celu skonstruowanych, uchwytéw transportowych.
W przypadku uszkodzenia uchwytu transportowego lub két jezdnych waézka transportowego,
nalezy dokona¢ niezwtocznej naprawy usterki w autoryzowanym serwisie.

7.3 OPIS BUDOWY
7.3.1 Panel przedni / tyt urzadzenia

Przytacze uchwytu MIG typu EURO Przewdd zasilajacy

Uchwyt transportowy @ Przytacze gazowe uchwytu TIG
Panel sterujacy Obudowa
Gniazdo tW ,+" @ Wiacznik ON/OFF
Gniazdo tW ,-" Przytacze gazowe
a

@
@
®
@
®
©

Przytacze wtyczki sterujacej
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7.3.2 Wnetrze urzadzenia / podajnik drutu

MasterMIG 200PFC Synergy

® & &® &

Prowadnik drutu spawalniczego -
wejscie prowadnika

Wiacznik funkcji Spool Gun

Gniazdo biegunowosci dodatniej,,+"
Pokretto regulacji sity docisku

rolek podajnika

®®®

Gniazdo biegunowosci ujemnej ,-”

Zespot rolek podajnika
(prowadzaca — dociskowa)

Mechanizm mocujacy
drut spawalniczy z nakretka mocujaca

IWS
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MasterMIG 250PFC Synergy

Prowadnik drutu spawalniczego - Wiacznik funkcji Spool Gun
wejscie prowadnika
Gniazdo biegunowosci dodatniej,+"
Pokretto regulacji sity docisku

rolek podajnika @ Gniazdo biegunowosci ujemnej,,-”

Zespot rolek podajnika
(prowadzaca - dociskowa)

Mechanizm mocujacy
drut spawalniczy z nakretka mocujaca

® &® ® &
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7.4 PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

Wymagania dotyczace parametréw sieci zasilajacej (napiecie zasilania, dopuszczalny zakres

wahan napiecia z sieci, itp.) podane sg w tabeli z danymi technicznymi urzadzenia oraz na tab-

liczce znamionowej spawarki.

Przed podtaczeniem Zrédta spawania do sieci zasilajacej:

+ Nalezy sprawdzi¢, czy jej parametry spetniaja wymogi okreslone dla danego modelu spawarki.

+ Sprawdzi¢ stan techniczny przewodu zasilajacego spawarke i wtyczki oraz stan potaczenia
przewodu zasilajacego z wtyczka i urzadzeniem. Jezeli stwierdzono uszkodzenie przewodu
lub wtyczki lub wystepuja luzne przewody w potaczeniu miedzy nimi, zabronione jest pod-
faczanie spawarki do momentu usuniecia usterki.

« Spawarke mozna podfaczac jedynie do sieci, w ktérej gniazdo zasilania jest prawidtowo
uziemione.

7.5 PODLACZENIE URZADZENIA - SPAWANIE MIG

Przed podtqczeniem osprzetu i gazu ostonowego do urzqdzenia, upewnij sie, ze urzqdzenie
odtqczone jest od Zrédta zasilania, a wiqcznik znajduje sie w pozycji OFF.

7.5.1 Podtaczenie butli zgazem ostonowym

1. Butla z odpowiednim gazem ostonowym powinna sta¢ w pozycji pionowej i by¢ zabezpie-
czona przed przewrdceniem sig, zgodnie z wytycznymi bezpieczenstwa (dla butli z gazami
pod cisnieniem).

2. Upewnij sie, ze zaw6r w butli jest zakrecony.

. Podtacz reduktor do zaworu butli.

4. Podfacz koniec przewodu gazowego do krééca w reduktorze. Zabezpiecz potaczenie spe-
cjalng opaska zaciskowa.

5. Podtacz waz gazowy do przytacza w urzadzeniu .

w

Zawor w butli nalezy otwierac bezposrednio przed rozpoczeciem spawania.
Po zakoriczeniu spawania, nalezy go zakrecic.

7.5.2 Podtaczenie uchwytu spawalniczego MIG/MAG

1. Podtacz wtyk do gniazda EURO @
w urzadzeniu spawalniczym.

2. Zwrd¢ szczegblng uwage na pra-
widtowe spasowanie pindéw steruja-
cych i wejscia drutu spawalniczego
z podajnika do prowadnika drutu w
uchwycie.

3. Dokre¢ nakretke wtyku w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
do uzyskania oporu. Niepoprawnie
zamocowany uchwyt moze spowo-
dowac uszkodzenie wtyku, a nawet
urzadzenia. Sprawdz po montazu, czy
wtyk nie ma luzu.
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7.5.3 Wprowadzenie drutu spawalniczego do prowadnika drutu w uchwycie

. Podfacz uchwyt spawalniczy do urzadzenia (wg 7.5.2).

. Zdemontuj czesci eksploatacyjne palnika (dysza gazowa, koricéwka prqdowa).

. Podfacz urzadzenie spawalnicze do sieci zasilajacej. Wtacz spawarke @

. Rozwin uchwyt spawalniczy tak, aby byt mozliwie jak najbardziej wyprostowany.

. Przytrzymaj mikrowytacznik na uchwycie spawalniczym i rozpocznij wprowadzanie drutu

do wnetrza wktadu prowadnika. Upewnij sig, ze sita docisku rolek jest odpowiednia. Nigdy
nie kieruj palnika w kierunku oczu/twarzy/innych ludzi.

6. Gdy drut spawalniczy wysunie sie na odlegtos¢ ok. 30mm poza obrys konca palnika, pus¢
mikrowyfacznik.
7. Podtacz czesci eksploatacyjne palnika (dysza gazowa, koricowka prqdoway).

8. Dotnij koncéwke wystajacego drutu spawalniczego poza obrys dyszy gazowej na odpo-
wiednig odlegtos¢.

U b WIN =

7.5.4 Podtaczenie urzadzenia

. Podtacz przewoéd gazowy do urzadzenia (wg. 7.5.1)

. Podfacz uchwyt spawalniczy MIG (wg. 7.5.2)

. Podtacz przewéd powrotny do gniazda tW,-” @ a zacisk masowy do elementu spawanego.
. Podfacz urzadzenie spawalnicze do zrédta zasilania (zgodnie z pkt 7.4)

. Whacz urzadzenie ustawiajac wigcznik @ w pozycji ON.

. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

AU b WN =

Reduktor

18-
O =]
Waz —
Przewéd zasilajacy gazowy
e L
olll.
Butla z gazem
e e -1
I
S J——
I
I
Element spawany
% L J| " Uchwyt MIG/MAG
=]

Przewdd roboczy

Przewdd powrotny

7.6 PODLACZENIE URZADZENIA - SPAWANIETIG
Przed podtqczeniem osprzetu i gazu ostonowego do urzqdzenia, upewnij sie, Ze urzqdzenie
odtgczone jest od Zrédta zasilania, a wigcznik znajduje sie w pozycji OFF.

7.6.1 Podtaczenie butli zgazem ostonowym

1. Butla z odpowiednim gazem ostonowym powinna sta¢ w pozycji pionowej i by¢ zabezpie-

czona przed przewrdceniem sig, zgodnie z wytycznymi bezpieczenstwa (dla butli z gazami
pod ciSnieniem).

18I
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2. Upewnij sie, ze zawor w butli jest zakrecony.

. Podtacz reduktor do zaworu butli.

4, Podfacz koniec przewodu gazowego do krééca w reduktorze. Zabezpiecz potaczenie spe-
cjalng opaska zaciskowa.

5. Podtacz waz gazowy do przytacza w urzadzeniu .

w

Zawor w butli nalezy otwierac bezposrednio przed rozpoczeciem spawania.
Po zakoriczeniu spawania, nalezy go zakrecic.

7.6.2 Podtaczenie uchwytu spawalniczego TIG

1. Podfacz wtyk pradowy uchwytu spawalniczego TIG do gniazda tW ,-" @

2. Podtacz wtyk sterujacy uchwytu do gniazda sterujacego @ Zwroc szczegdblng uwage
na prawidtowe spasowanie pinéw.

3. Podtacz przewod gazowy uchwytu do przytacza gazowego na przednim panelu
urzadzenia (7).

Reduktor
zrotametrem

Waz gazowy
Przewéd zasilajacy ] ]
ol
—— Butla z gazem
I R . —
0 I
I
I
J ~—
Element spawany
Przewdd roboczy UchwytTIG

Przewdd powrotny

7.7 PODLACZENIE URZADZENIA - SPAWANIE MMA

o Przed podtqczeniem osprzetu i gazu ostonowego do urzqdzenia, upewnij sie, ze urzqdzenie odtg-
czone jest od zrédta zasilania, a wtqcznik znajduje sie w pozycji OFF.

Biegunowos¢ spawania ,+" lub ,-" zalezna jest od rodzaju uzywanych elektrod. Nalezy zapoznac
sie zwymogami okreslonymi przez producenta elektrod spawalniczych.

1. Podtacz wtyk przewodu roboczego do gniazda tW o odpowiedniej
biegunowosci spawania @ lub @

2. Podtacz wtyk przewodu powrotnego gniazda tW o odpowiedniej
biegunowosci spawania @ lub(4).

3. Podtacz zacisk masowy do elementu spawanego.
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4. Podfacz urzadzenie spawalnicze do zrédta zasilania (zgodnie z pkt 7.4).
5. Wiacz urzadzenie ustawiajac wiacznik @ w pozycji ON.
6. Urzadzenie jest gotowe do spawania.

Przewdd zasilajacy

i

Przewdd powrotny

Przewdd roboczy

Element spawany

Uchwyt elektrodowy
7.8 PODLACZENIE URZADZENIA - SPAWANIE DRUTEM SAMOOSLONOWYM (FCAW)

Przed podtgczeniem osprzetu i gazu ostonowego do urzqdzenia, upewnij sie, Zze urzqdzenie odtqczo-
ne jest od zrédta zasilania, a wtqcznik znajduje sie w pozycji OFF.
Ole producent drutu spawalniczego nie zalecit inaczej, drutem samoostonowym nalezy spawac
z polaryzacjq ujemnq (-) na uchwycie spawalniczym MIG/MAG oraz polaryzacjq dodatniq (+) na
zacisku masowym.

7.8.1 Zmiana biegunowosci spawania - zmiana polaryzacji gniazda EURO

1. Odkrec srube mocujaca blaszke mostkujaca
2. Przetéz blaszke mocujaca z gniazda do gniazda (z,+"do,"
3. Zabezpiecz srube mocujaca blaszke mostkujaca

Urzqdzenie MasterMIG 250PFC SYNERGY wymaga specjalnego przystosowania, w celu uaktywnienia
opcji nalezy skontaktowac sie z serwisem. Standardowo podajnik otrzymat polaryzacje ,+"

2OI



PL
INSTRUKCJA OBStUGI

7.8.2 Podtaczenie urzadzenia

1. Zmien polaryzacje gniazda EURO (wg. pkt 7.8.1)

2. Podtacz uchwyt spawalniczy MIG/MAG do gniazda EURO (wg. 7.5.2)

3. Podtacz przewéd powrotny do gniazda tW ,+" @ a zacisk masowy do elementu

spawanego.

4. Upewnij sig, ze wszystkie potaczenia gwintowane nie posiadaja zadnych luzéw,
a podtaczenie gazu ostonowego jest szczelne.

. Podtacz urzadzenie do sieci zasilajacej (zgodnie z pkt. 7.4)

. Witacz urzadzenie ustawiajac wiacznik @ w pozycji ON.

. Wprowadz drut spawalniczy do uchwytu (wg pkt 7.5.3)

. Urzadzenie jest gotowe do spawania.

o NO WU

7.9 PANEL FUNKCYJNY SPAWARKI
7.9.1 Opis panelu funkcyjnego

3 R
MASIER 200 PFC SYNERGY A\ C€

®E @ @

MENU CONFIRM
a a
Paramae!

- .

Chaice Choice

- SPART NI e

@ Wybér ekranu — menu @ Pokretto wyboru/regulacji parametréw
Zatwierdzenie parametréw Kolorowy wyswietlacz LCD 480x320px

Pokretto wyboru/regulacji parametréw
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7.10 OBSLUGA PANELU FUNKCYJNEGO SPAWARKI
Wybodr metody spawania

TIG Lift

04 Fe-metal, Solid-wire CO2 gas

@ Wybér metody spawania @ Funkcje dodatkowe dla wybranej

metody spawania
@ Wybér programu synergicznego
MIG/MAG @ Ustawienia interfejsu uzytkownika

(M3) MIG/MAG - funkcje dodatkowe dla trybu spawania MIG/MAG

1. — wybor parametru

2. - ustawienie wartosci parametru
3. - zatwierdzenie parametrow

2-takt/4-takt

Upalanie konca dnatu

Wolny start

Przedwyplyw gazu
Powyplyw gazu
Indukcyjnosé

04

2-takt/4-takt jeden z dwéch trybow pracy 2T/4T

Upalanie konca drutu  (Burn Back) precyzyjna regulacja czasu upalania konca drutu spa-
walniczego pozwala wyeliminowac ryzyko przyklejania sie drutu

spawalniczego do koncowki pradowe.

Wolny start tzw. miekki rozruch podajnika drutu, polecany szczegélnie podczas
spawania duzymi pragdami przy duzych predkosciach podawania
drutu. tagodny start podawania drutu pozwala wyeliminowac ryzyko

powstawania wad spawalniczych na poczatku spoiny.

22I
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Przedwyptyw gazu
Powyptyw gazu
Indukcyjnosc

czas wyptywu gazu przed inicjacja tuku

czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania

(Wave Control) precyzyjna regulacja dynamiki tuku Wave Control
zapewnia petna kontrole nad tukiem spawalniczym: pozwala ogra-

niczy¢ ilos¢ odpryskéw spawalniczych oraz kontrolowac szerokosc
i gtebokos¢ wtopienia.

@ TIG - funkcje dodatkowe dla trybu spawania TIG

1. — wyboér parametru

2. — ustawienie wartosci parametru
3. - zatwierdzenie parametrow

2-takt/4-takt
Opadanie pradu
Powyptyw gazu

jeden z dwéch trybow pracy 2T/4T
czas opadania pradu
czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania

@ MMA - funkcje dodatkowe dla trybu spawania MMA

1. — wybor parametru

2. - ustawienie wartosci parametru
3. - zatwierdzenie parametrow
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Goracy start fatwiejsze zajarzenie elektrody otulonej poprzez chwilowe zwieksze-
nie natezenia pradu spawania przy prébie inicjacji tuku

Arc Force regulacja dynamiki fuku, utatwione spawanie w pozycjach wymuszo-

nych np. w pozycji okapowej
USTAWIENIA PARAMETROW INTERFEJSU
1. — wybor parametru
2. — ustawienie wartosci parametru
3. - zatwierdzenie parametrow

Jednostki
Dawiek WEAMYL

Jasnosc
Reset fabryczny

| & | ot |z
04 Stal drut pelny co2 1.0

Jezyk / Language wybor wersji jezykowej interfejsu

Jednostki wybor jednostek

Dzwiek wiaczenie lub wylaczenie dzwieku interfejsu

Jasnos¢ regulacja jasnosci ekranu LCD

Reset fabryczny przywrdcenie ustawien fabrycznych

7.10.1 Ustawienia parametréw MIG/MAG - tryb synergiczny

1. @— wybor trybu: MIG/MAG Synergic

2. @ —wybér programu synergicznego i zatwierdzenie wyboru
@ LISTA PROGRAMOW SYNERGICZNYCH

Stal drut
Stal drut
Stal drut

Stal drut
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7.10.2 Ustawienia parametréow spawania w trybie MIG/MAG SYNERGIC
1. — ustawienie wartosci pradu spawania

2. - korekta napiecia spawania
3. - zatwierdzenie parametréw

Dodatkowe parametry spawania ustawia sie w ekranie @ MIG/MAG
7.10.3 Ustawienia parametrow MIG/MAG MANUAL

(M1) wybér trybu: MIG/MAG MANUAL

1. — ustawienie wartosci predkosci podawania drutu

2. — ustawienie wartosci napiecia spawania

3. - zatwierdzenie parametrow

Dodatkowe parametry spawania ustawia sie w ekranie @ MIG/MAG
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7.10.4 Ustawienia parametrow TIG
@ wybor trybu: TIG
1. — ustawienie wartosci natezenia pradu spawania

2. - pokretfo nieaktywne
3. - zatwierdzenie parametrow

Dodatkowe parametry spawania ustawia sie w ekranie @ TIG

7.10.5 Ustawienia parametrow MMA
1. — ustawienie wartosci natezenia pradu spawania

2. - pokretto nieaktywne
3. - zatwierdzenie parametrow

Dodatkowe parametry spawania ustawia sie w ekranie @ MMA
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8. KONSERWACJA

I OSTRZEZENIE!

Przed przystgpieniem do konserwacji lub naprawy urzqdzenia, nalezy odtqczy¢ je od Zrédta

[ zasilania i odczekac co najmniej 5 minut. Napiecie w kondensatorach powinno roztadowac

sie w tym czasie do bezpiecznego poziomu. Ale pomimo tego, nalezy zachowac szczegdlne
Srodki ostroznosci.

o Przed podtqczeniem osprzetu i gazu ostonowego do urzqdzenia, upewnij sie, Ze urzqdzenie odtqczo-

ne jest od Zrédta zasilania, a wiqcznik znajduje sie w pozycji OFF.

Prace konserwacyjne i naprawcze mogq by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel, z od-
powiednimi uprawnieniami. Regularne przeprowadzanie prac konserwacyjnych, zapewni odpowiedniq
zywotnosc i bezproblemowe funkcjonowanie urzqdzenia.

Codziennie (przed kazdym uzyciem/podtaczeniem):

Dokonywac ogledzin zewnetrznych obudowy, pokretet, panelu sterujacego.

Dokonywac¢ ogledzin zewnetrznych przewodu zasilajacego i wtyczki zasilajacej oraz spraw-
dzi¢ stan izolacji przewodu.

Sprawdzac stan techniczny przewodéw spawalniczych oraz ich potaczenia z urzadzeniem.
Jezeli przewody posiadajg uszkodzong izolacje — wymienic ja. Jezeli potaczenie jest zbyt
luzne - zlikwidowac luzy.

Sprawdzi¢ dziatanie wentylatora chtodzacego urzadzenie.

Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie sg zatkane.

Przynajmniej raz w miesigcu:

Nalezy regularnie usuwac kurz z wnetrza urzadzenia przy pomocy sprezonego powietrza.
Cisnienie powinno by¢ odpowiednio niskie, aby nie uszkodzi¢ matych elementéw wewnatrz
urzadzenia. Jezeli w miejscu pracy poziom zapylenia jest wysoki nalezy czysci¢ wnetrze urza-
dzenia czescie).

Sprawdzi¢ stan techniczny stykow wewnetrznych elementéw elektrycznych. Jesli gdziekol-
wiek na potaczeniach wystepuja luzy, nalezy je usunad.

Raz w roku:

Nalezy wysta¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu na przeglad okresowy.

9. OCHRONA SRODOWISKA

Produktu nie wolno wyrzuca¢ do zwyktego pojemnika na odpady. Zabronione
jest catkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elektronicznego z symbo-
lem przekreslonego kosza. Zgodnie z dyrektywa WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE)
obowiazujaca w Unii Europejskiej nalezy produkty te objac¢ utylizacja zgodna
z lokalnymi przepisami.

Informujemy, ze zgodnie z przepisami kazdy towar obarczony jest kosztami

gospodarowania odpadami (KGO) zgodnie ze stawka w danym roku.

Uwaga! W przypadku uzycia ptynu do uchwytéw chtodzonych ciecza, musi by¢ on poddany
utylizacji zgodnie z dotagczong do niego informacja.
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10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEM Z WtACZENIEM URZADZENIA

Po zataczeniu przetacznika ON/OFF urzadzenie
w ogole nie odpowiada

PROBLEMY ZE SPAWANIEM MIG

Brak tuku spawalniczego

Nie wszystkie problemy z funkcjonowaniem urzqdzenia swiadczq o jego awarii. Mozesz samodzielnie
przeprowadzic¢ analize w poszukiwaniu prawdopodobnej usterki. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci
nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem produktéw SPARTUS® lub autoryzowanym serwisem.

W okresie gwarancyjnym wszelkich napraw dokonuje autoryzowany serwis. Wykonywanie napraw
przez osoby nieuprawnione, powoduje utrate gwarancji.

Zle podfaczone napiecie zasilania

Awaria przetacznika ON/OFF

Brak zasilania

Przerwa w obwodzie spawania

Przerwa w obwodzie sterowania

Nadmierne nagrzewanie sie
uchwytu spawalniczego

Koncéwka pradowa nie jest odpowiednio
zamocowana/dokrecona

Zbyt duze natezenie pradu spawania, w stosunku
do obcigzalnosci uchwytu

Nieréwnomierne podawanie
drutu elektrodowego

Zablokowany prowadnik drutu

Zuzyta koncéwka pradowa

Srednica koricéwki pradowej jest nieodpowiednia
do $rednicy uzywanego drutu

Nieprawidtowo dobrana sita docisku
rolek w podajniku

Niestabilny tuk spawalniczy

PROBLEMY ZE SPAWANIEM MMA

Problem z zajarzeniem
tuku spawalniczego

Koncéwka pradowa jest zuzyta lub jej Srednica
jest nieodpowiednia

Nieprawidtowo dobrane parametry spawania

Zuzyty prowadnik drutu

Niepodtaczony lub nieodpowiednio potagczony
przewod powrotny

Zbyt niskie natezenie pradu spawania

Nadmierne rozpryski przy spawaniu i problemy
z zajarzeniem tuku

Nieodpowiednia polaryzacja
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Niestabilny tuk spawalniczy, duze rozpryski,
zfa jako$¢ spawu

Nieodpowiednia polaryzacja

Elektroda wilgotna lub nieodpowiednio wygrzana

Niestabilne napiecie wejsciowe

Brak napiecia jatowego
na wyjsciu z urzadzenia

PROBLEMY ZE SPAWANIEM TIG

Problem z zajarzeniem tuku TIG
(nie zajarza przez potarcie)

Uszkodzone urzadzenie

Uszkodzony mikrowytgcznik w uchwycie

Wtyczka sterowania nie jest podfgczona.
Luzy na potaczeniach wtyczki sterowania.

Brak wyptywu gazu

Zamkniety zawér w butli z gazem, zamkniety za-
wor w reduktorze gazowym. Niedrozne przewody
doprowadzajace gaz do urzadzenia

Uszkodzony elektrozawor

Po wiaczeniu urzadzenia, caty czas wyptywa gaz

Awaria elektrozaworu

Problem z uzyskaniem odpowiedniego przetopu

Zbyt niskie natezenie pradu spawania

Staba jakos¢ ztacza spawanego

INNE

Zapalita sie kontrolka ostrzegawcza. Zataczyto sie
zabezpieczenie przeciw przegrzaniu

Nieodpowiednie parametry spawania

Zbyt maty przeptyw gazu ostonowego
lub gaz ostonowy nieodpowiedniej jakosci

Nadmiernie zuzyta elektroda wolframowa

Zbyt duze natezenie pradu spawania.
Przekroczony cykl pracy urzadzenia

Problem z ustawieniem parametréw spawania

Zaktdcenia spowodowane czynnikami
zewnetrznymi
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Proste rozwiqzania i atrakcyjna cena - to cechy
urzqdzen z serii SPARTUS® Easy. Nasze urzqdzenia
zaprojektowane zostaty z myslq o tatwej obstudze
i ergonomii podczas pracy.

EASY

Mistrzowskie potqczenie wysokiej jakosci wykonania,
doskonatych parametréw i ergonomii - to cechy urzg-
dzen z serii SPARTUS® Master, ktore stworzone zostafy
zmyslq o wymagajqcych pracach spawalniczych.

Precyzja, funkcjonalnos¢, doskonate parametry
i odpornos¢ na wysokie obcigzenia - to cechy
przemystowej serii urzqgdzern SPARTUS® Pro. Seria
ta sktada sie ze specjalistycznych rozwiqzan, ktore
zadowolq nawet najbardziej wymagajqcych.

PRD
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ECM Electronic &

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.

Dystrybucja, serwis, sprzedaz - kontakt:

www: ecm-electronic.pl, www.spaw-serwiscz.pl
e-mail: spawserwiscz(@gmail.com, biuro@ecm-electronic.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (7 fax.)




