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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazowek bez-
pieczenstwa

Informacije
ogoine

A  OSTRZEZENIE!

Oznacza bezposrednie niebezpieczenstwo.
» Jedli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem bedzie kalectwo
lub $mier¢.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jedli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem mogg byé
najciezsze obrazenia ciata lub smierc.

/\  OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem mogg by¢ okale-
czenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos¢ pogorszonych rezultatow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi

zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej obstugi lub nie-

prawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkdéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegadé.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywac¢ wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do
instrukcji obstugi obowigzujg ogdlne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczace
ochrony srodowiska.

Wszystkie wskazdéwki dotyczgce bezpieczenhstwa i ostrzezenia umieszczone na urzgdze-
niu nalezy

- utrzymywaé w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

- pilnowaé, aby nie byly przykrywane, zaklejane ani zamalowywane.

Umiejscowienie poszczegolnych wskazoéwek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzezen
na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogéine”.
Usterki mogace wptyng¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwaé przed wigczeniem
urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiagzki
uzytkownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

Urzadzenie nadaje sie do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawartym w
czesci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wylgcznie do zastosowania z wykorzystaniem metod spa-
wania podanych na tabliczce znamionowej.

Inne lub wykraczajgce poza takie uzytkowanie jest traktowane jako niezgodne z prze-
znaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku
uzytkowania niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:

- zapoznanie sie ze wszystkimi wskazéwkami zawartymi w instrukcji obstugi i ich
przestrzeganie,

- zapoznanie sie ze wszystkimi zasadami bezpieczenstwa i ostrzezeniami oraz ich
przestrzeganie,

- przestrzeganie termindw przegladéw i czynnosci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywac urzgdzenia do czynnosci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

Urzagdzenie zostato zaprojektowane z mys$lg o eksploatacji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie mogg wynikng¢ z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

Producent nie ponosi réwniez odpowiedzialnosci za niezadowalajgce lub niewtasciwe
wyniki pracy.

Korzystanie z urzgdzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego obsza-
rem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowie-
dzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z powyzszym zalece-
niem.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F)
- podczas transportu i przechowywania: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F)

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza:
- do 50% przy 40°C (104°F)
- do 90% przy 20°C (68°F)

Powietrze otoczenia: wolne od pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji korozyjnych.
Wysokos$¢ nad poziomem morza: maks. 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwala¢ na prace z uzyciem urzgdzenia tylko osobom,

ktore:

- zapoznaty sie z podstawowymi przepisami BHP oraz zostaty poinstruowane o spo-
sobie obstugi urzadzenia,

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace bezpie-
czenstwa”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

Nalezy regularnie kontrolowac¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgodnie z
zasadami bezpieczenstwa.



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze sie-
ciowe

Ochrona osé6b

Wszystkie osoby, ktorym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzadzenia, przed

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

- przeczyta€ niniejszg instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace
bezpieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, Ze je zrozumiaty i bedg ich prze-
strzegac.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sie, ze w trakcie nieobecnosci nie ist-
nieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

Urzgdzenia o wysokiej mocy mogg mie¢ wptyw na jakos¢ energii elektrycznej w sieci ze
wzgledu na duzy prad wejsciowy.

Moze to dotyczy¢ niektérych typdw urzadzen, przyjmujgc postaé:

- ograniczeh w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedandii sieci ),

- wymagan dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j .

“) zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzagdzenia muszg sprawdzi¢,
czy urzgdzenie moze zostaé podtgczone, w razie potrzeby zasiegajgc opinii u dostawcy
energii elektryczne;.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przylgcza sieciowego!

Prace zwigzane z urzagdzeniem narazajg operatora na liczne zagrozenia, np.:

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie fuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowié zagrozenie
dla zycia 0s6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

- zagrozenie elektryczne stwarzane przez prad z sieci i pragd spawania;

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dyméw spawalniczych i gazow.

Podczas wykonywania prac zwigzanych z urzgdzeniem nalezy nosi¢ odpowiednig odziez
ochronng. Odziez ochronna musi wykazywac¢ nastepujgce wiasciwosci:

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje migedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wktadem fil-
trujgcym, chronigcym przed promieniami UV, wysokg temperaturg i iskrami;

- noszenie pod przytbicg zalecanych przepisami okularéw ochronnych z ostong
boczng;

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

- ochrone dtoni za pomocg odpowiednich rekawic (izolujgcych elektrycznie, z ochrong
przed poparzeniem);

- stosowanie ochrony stuchu w celu zmniejszenia narazenia na hatas i ochrony przed
urazami.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodli-
wymi gazami i
oparami

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdélnosci dzieci, powinny prze-
bywac¢ z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywajg
osoby postronne:

- Nalezy poinstruowac je o istniejgcych zagrozeniach (oslepienia przez tuk spawalni-
czy, zranienia przez iskry, szkodliwe dla zdrowia gazy, hatas, mozliwe zagrozenia
powodowane przez prad z sieci i prad spawania, itp.).

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie Scianki ochronne i zastony.

Urzadzenie wytwarza maksymalny poziom cisnienia akustycznego wynoszacy <80 dB(A)
(ref. 1pW) na biegu jatowym oraz w fazie ochfadzania po zakonczeniu uzytkowania
zgodnie z dopuszczalnym maksymalnym punktem pracy przy obcigzeniu znamionowym
wg normy EN 60974-1.

Wartos¢ emisji na stanowisku pracy podczas spawania (i ciecia) nie moze zostac
podana, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkéw otoczenia. Wartos¢ ta
jest zalezna od réznych parametrow, m.in. metody spawania (spawanie MIG/MAG, TIG),
stosowanego rodzaju zasilania (prad staty, prad przemienny), zakresu mocy, rodzaju
spawanego materiatu, rezonansu elementu spawanego, otoczenia stanowiska pracy itp.

Dym powstajacy podczas spawania zawiera szkodliwe dla zdrowia gazy i opary.

Dym spawalniczy zawiera substancje, ktére wedtug monografii 118 wydanej przez Inter-
national Agency for Research on Cancer wywotujg raka.

Uzywac¢ wyciggu punktowego i wyciggu w pomieszczeniu.
Jesli to mozliwe, uzywacé palnika spawalniczego ze zintegrowanym wyciggiem.

Trzymacé gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

Powstajgcego dymu oraz szkodliwych gazéw
- nie wdychag,
- odsysac je z obszaru roboczego za pomocg odpowiednich urzadzen.

Zadba¢ o doprowadzenie swiezego powietrza w wystarczajgcej iloéci. Zadbac o to, aby
zawsze byt zapewniony przeptyw powietrza na poziomie co najmniej 20 m*® na godzine.

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg z doprowadze-
niem powietrza.

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos¢ odciggu jest wystarczajgca, nalezy
poréwnaé zmierzone warto$ci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi warto$ciami
granicznymi.

Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg miedzy innymi
nastepujace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powioki;

- srodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

Dlatego tez nalezy uwzgledni¢ odpowiednie karty charakterystyki materiatéw i podane
przez producenta informacje na temat wymienionych sktadnikéw.

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, srodkow zarzadzania ryzykiem i identyfiko-
wania warunkow roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej European Welding
Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).




Niebezpie-
czenstwo
wywolane iskrze-
niem

Zagrozenia stwa-
rzane przez prad
z sieci i prad spa-
wania

Palne pary (na przyktad pary z rozpuszczalnikéw) nie mogg mie¢ kontaktu z obszarem
promieniowania tuku spawalniczego.

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawor butli z gazem
ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

Iskry moga stac sie przyczyna pozaréw i eksplozji.

Nigdy nie spawaé w poblizu palnych materiatéw.

Materiaty palne muszg by¢ oddalone co najmniej o 11 metréw (36 ft. 1.07 in.) od tuku
spawalniczego lub nalezy je przykry¢ odpowiednig ostona.

Przygotowaé odpowiednig, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe mogg przedostac sie do otoczenia réwniez przez
mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki, aby zapobiec niebez-
pieczehstwu zranienia lub pozaru.

Nie wykonywac¢ spawania w obszarach zagrozonych pozarem lub eksplozjg oraz przy
zamknietych zbiornikach, beczkach lub rurach, jesli nie sg one przygotowane zgodnie z
odpowiednimi normami krajowymi i miedzynarodowymi.

Nie wolno spawaé w poblizu zbiornikéw, w ktérych przechowywane sg lub byty gazy,
paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostato$ci stwarzajg niebezpieczenstwo eksplozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowodowac
Smierd¢.

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czesci, ktére przewodzg prad
elektryczny.

W przypadku spawania MIG/MAG i TIG napiecie jest przewodzone réwniez przez drut
spawalniczy, szpule drutu, rolki podajgce oraz wszystkie elementy metalowe, ktére sg
potaczone z drutem spawalniczym.

Podajnik drutu nalezy zawsze ustawia¢ na odpowiednio izolowanym podtozu lub tez sto-
sowac odpowiedni, izolowany uchwyt podajnika drutu.

Aby zapewni¢ odpowiednig ochroneg sobie i innym osobom, zastosowaé suchg
podkiadke lub tez ostone izolujgcg odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub pokrywa musi zakrywac caty obszar miedzy ciatem a potencjatem ziemi
lub masy.

Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i o
odpowiednich parametrach. Luzne potgczenia, przepalone, uszkodzone lub niedostoso-
wane parametrami kable i przewody nalezy niezwtocznie wymienic.

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obrécic¢ kabel o co naj-
mniej 180° wokét osi wzdtuznej i naprezyc.

Nie owijac kabli i przewodoéw wokot ciata ani wokét czesci ciata.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochfodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wtaczonym zZrodle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwoch zrodet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego



Bladzace prady
spawania
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dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie
dla zycia.

Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasilania pod
katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Urzadzenia klasy ochrony | do prawidtowego dziatania potrzebujg sieci z przewodem
ochronnym i systemu wtykowego ze stykiem przewodu ochronnego.

Uzytkowanie urzadzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku prze-
wodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajo-
wych przepiséw dotyczgcych rozigczenia ochronnego.

W innym przypadku jest to traktowane jako razgce zaniedbanie. Producent nie ponosi
odpowiedzialno$ci za powstate w wyniku tego szkody.

W razie potrzeby zadbaé o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomocg
odpowiednich Srodkéw.

Wytgczaé nieuzywane urzadzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgcg przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzgdzeniu wytgczyé urzadzenie i wyjaé wtyczke
zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym wigcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawczej.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowac¢ wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewnic sie, ze zadne podzespoty urzgdzenia nie sg pod napieciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczgcych czesci przewodzgcych napiecie
elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc drugg osobe, ktéra w odpowiednim czasie wytgczy
urzgdzenie wytgcznikiem gtéwnym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen mozliwe jest powsta-
wanie btadzgcych pradow spawania, ktére mogg spowodowaé nastepujgce zagrozenia:
- niebezpieczenstwo pozaru;

- przegrzanie elementow potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewoddw ochronnych;

- uszkodzenie urzgdzenia oraz innych urzgadzeh elektrycznych.

Zadba¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miare mozliwosci jak naj-
blizej spawanego miejsca.

Ustawi¢ urzadzenie na izolacji oddzielajgcej w wystarczajgcym stopniu od otoczenia
przewodzgcego prad elektryczny, np.: izolacji od podtoza przewodzacego prad elek-
tryczny lub izolacji od stojakéw/téz przewodzgcych prad elektryczny.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy pradowych, uchwytéw z podwdjng gtowicyg itp.
przestrzegaé ponizszych zalecen: Réwniez elektrody nieuzywanego palnika spawalni-
czego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadba¢ o odpowiednig izolacje miejsca
sktadowania nieuzywanego obecnie palnika spawalniczego / uchwytu elektrod.

W zautomatyzowanych zastosowaniach MIG/MAG drut elektrodowy prowadzi¢ w petne;j
izolacji od zasobnika drutu spawalniczego, duzej szpuli lub szpuli do podajnika drutu.



Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzgdzen (EMC)

Srodki zapew-
niajace kompaty-
bilnos¢ elektro-
magnetyczng

Srodki zapobie-
gania
zakiéceniom
elektromagne-
tycznym

Urzagdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach mogg powodowac¢ zaktdcenia przenoszone po przewodach lub
na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emis;ji B:

- spetniajg wymagania dotyczgce emisji na obszarach mieszkalnych i przemystowych.
Dotyczy to rowniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w energie z publicznej
sieci niskonapigeciowe;j.

Klasyfikacja kompatybilnosci elekiromagnetycznej urzadzen wg tabliczki znamionowej
lub danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji wyma-
ganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania mogg wystapi¢ nie-
znaczne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia
lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia odpowiednich dziatan,
zapobiegajgcych tym zaktéceniom.

Odpornos¢ na zaktdcenia instalaciji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

sprawdzi¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe. Przyktady

instalacji podatnych na zakiécenia, kiére mogg by¢ spowodowane przez urzadzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzgdzenia telekomunika-
cyjne;

- urzadzenia do pomiardéw i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilnoscig elektroma-
gnetyczng:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
podtgczenia do sieci, nalezy zastosowaé srodki dodatkowe (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody spawalnicze
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegac blisko siebie (réwniez w celu unikniecia probleméw EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3.  Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykona¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowa¢ inne urzgdzenia w otoczeniu,
- ekranowa¢ calg instalacje spawalniczg.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowacé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujgcych sie w poblizu, np.
uzywajacych rozrusznikow serca lub aparatow stuchowych,

- uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni zasiegng¢ porady lekarza, zanim bedg
przebywaé w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania,

- ze wzgledéw bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczymi oraz
gtowica/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwigksze,

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owija¢ ich wokét
ciata lub czesci ciata.
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szczegolnych
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Trzymac rece, wiosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od ruchomych elementéw, np.:
- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

Nie siega¢ dtonig w obszar pracy obracajgcych sie kot zebatych napedu drutu lub tez w
obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

Pokrywy i elementy boczne mozna otwiera¢ i zdejmowac tylko na czas wykonywania
czynnosci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploatacii:

- Upewnic sie, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete i wszystkie elementy boczne pra-
widtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Wysuwanie drutu spawalniczego z palnika spawalniczego oznacza duze ryzyko zranie-
nia (przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

Z tego wzgledu palnik spawalniczy nalezy trzymac stale z dala od ciata (urzgdzenia
z podajnikiem drutu) i stosowaé odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego zakoncze-
niu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygngcych elementéw spawanych moze odpryskiwaé zuzel. Dlatego tez rowniez
podczas obrobki dodatkowej elementéw spawanych nalezy stosowacé zalecane przepi-
sami wyposazenie ochronne i zadba¢ o wystarczajgcg ochrone innych oséb.

Przed przystgpieniem do wykonywania prac przy palniku spawalniczym i innych elemen-
tach wyposazenia nalezy pozostawi¢ palnik spawalniczy oraz inne elementy
wyposazenia o wysokiej temperaturze roboczej do ostygniecia.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujg specjalne przepisy
— nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Zrédta pradu spawania, przeznaczone do pracy w pomieszczeniach o podwyzszonym
zagrozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpieczehstwa
(Safety). Zrodto pradu spawania nie moze sie jednak znajdowac w takich pomieszcze-
niach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzacy. Przed roztgczeniem
przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzega¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bezpie-
czenhstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednic-
twem strony internetowej producenta.

Do transportu urzgdzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiednie zawiesia do pod-

wieszania tadunkéw, dostarczone przez producenta.

- Zaczepia¢ fancuchy lub liny odpowiednich zawiesi do podwieszania fadunkéw we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

- kancuchy i liny moga by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

- Usung¢ butle z gazem i podajnik drutu (urzgdzenia MIG/MAG oraz TIG).

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy zawsze
stosowac odpowiednie, izolujgce zawieszenie podajnika drutu (urzgdzenia MIG/MAG
i TIG).




Wymogi
dotyczace gazu
ostonowego

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez butle
z gazem ochron-
nym

Jesli urzadzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on
wylgcznie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie nadaje sie
do transportu przy uzyciu zurawia, wozka widtowego i innych mechanicznych urzadzenh
podnosnikowych.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, fancuchy), ktére bedg uzywane razem z urzadze-
niem lub jego podzespotami, nalezy poddawac¢ regularnej kontroli (np. pod katem uszko-
dzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami srodowiskowymi).
Okresy kontroli oraz ich zakres muszg odpowiada¢ co najmniej obowigzujgcym normom
i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ochron-
nego w przypadku zastosowania adaptera do przytacza gazu ochronnego. Gwint adap-
tera do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzgdzenia nalezy przed montazem
uszczelni¢ za pomoca tasmy teflonowe;j.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia
i obnizenie jakosci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewoddw
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczgcych jakosci gazu

ostonowego:

- rozmiar czgstek statych < 40 ym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos¢ oleju < 25 mg/m3.

W razie potrzeby uzy¢ filtréw!

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujacy sie pod cisnieniem gaz i w przypadku
uszkodzenia mogg wybuchngé. Poniewaz butle z gazem ochronnym stanowig element
wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie z nimi bardzo ostroznie.

Butle ze sprezonym gazem ochronnym nalezy chroni¢ przed zbyt wysokg temperatura,
uderzeniami mechanicznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i tukiem spawalniczym.

Butle z gazem ochronnym nalezy montowaé w pozyciji pionowej i mocowac¢ zgodnie z
instrukcjg, aby nie mogty spasc.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddw spawalniczych lub tez innych
obwoddw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotyka¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

Niebezpieczenstwo wybuchu — nigdy nie spawac¢ w poblizu butli z gazem ochronnym,
znajdujgcej sie pod cisnieniem.

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zastosowania
oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, przewodow, ztgczek itp.).
Uzywac butli z gazem ochronnym oraz wyposazenia tylko w dobrym stanie technicznym.

W przypadku otwarcia zaworu butli z gazem ochronnym nalezy odsung¢ twarz od
wylotu.

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, zawor butli z gazem ochronnym nalezy
zamkngg.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podigczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na
zaworze butli.
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Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i miedzy-
narodowych, dotyczacych butli z gazem ochronnym oraz elementéw wyposazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

Gaz ochronny jest bezbarwny i bezwonny, a w przypadku wyptywu moze wyprzec tlen

z powietrza otoczenia.

- Zapewni¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co
najmniej 20 m* na godzine.

- Przestrzega¢ instrukcji bezpieczenstwa i konserwaciji butli z gazem ochronnym lub
gtéwnego doptywu gazu.

- Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawér butli z gazem
ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

- Przed kazdym uruchomieniem skontrolowaé butle z gazem ochronnym lub gtéwny
doptyw gazu pod kgtem niekontrolowanego wyptywu gazu.

Przewracajgce sie urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawi¢ urzadzenie
stabilnie na réwnym, statym podtozu.
- Maksymalny dozwolony kat nachylenia wynosi 10°.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy specjalne
- Przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnié¢, aby otocze-
nie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzgdkowane.

Urzagdzenie nalezy ustawia¢ i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP, znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowe;j.

Podczas ustawiania urzadzenia zapewni¢ odstep 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) dookota, aby
umozliwi¢ swobodny wlot i wylot powietrza chtodzgcego.

Podczas transportu urzgdzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane
obowigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwlaszcza
dyrektyw dotyczgcych zagrozeh podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowa¢ aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzadzenial

Przed kazdorazowym transportem urzadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy, jak
réwniez zdemontowac nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

Przed uruchomieniem i po przetransportowaniu koniecznie przeprowadzi¢ ogledziny
urzadzenia pod katem uszkodzen. Przed uruchomieniem zleci¢ naprawe wszelkich
uszkodzen przeszkolonemu personelowi technicznemu.

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzgdzenia zabezpie-

czajgce sg w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni sprawne,

wystepuje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub smiertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzadzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.




Uruchamianie,
konserwacja i
naprawa

Kontrola
zgodnosci z
wymogami bez-
pieczenstwa
technicznego

Urzadzenia zabezpieczajgce, ktdre nie sg w petni sprawne, nalezy naprawic przed
wigczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzeh zabezpieczajgcych.

Przed wigczeniem urzadzenia upewnic sie, czy nie stanowi ono dla nikogo zagrozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdza¢ urzgdzenie pod kgtem widocznych z zewnatrz
uszkodzen i sprawno$ci dziatania urzgdzen zabezpieczajacych.

Butle z gazem ochronnym nalezy zawsze dobrze mocowac i zdejmowac podczas trans-
portu z uzyciem zurawia.

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodnos¢ elektryczna, ochrona przed zamarzaniem,
tolerancja materiatowa, palnosc itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach nadajg sie tylko
oryginalne ptyny chtodzace producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

Nie mieszac¢ oryginalnego ptynu chtodzgcego producenta z innymi ptynami chtodzgcymi.

Do obiegu chtodnicy poditgczac¢ wytgcznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentéw systemu lub innego ptynu
chtodzgcego powstang szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a
ponadto tracg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji.

Ptyn Cooling Liquid FCL 10/20 nie jest tatwopalny. Ptyn chtodzgcy na bazie etanolu
moze by¢ palny w okreslonych warunkach. Ptyn chtodzgcy nalezy transportowacé tylko w
zamknietych, oryginalnych pojemnikach i trzymac z dala od zrédet ognia.

Zuzyty ptyn chlodzacy nalezy zutylizowac¢ w fachowy sposob zgodnie z przepisami krajo-
wymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego
mozna otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednictwem strony internetowej pro-
ducenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania sprawdzié¢
poziom ptynu chtodzgcego.

W przypadku czesci obcego pochodzenia nie ma gwarancji, ze zostaty wykonane i skon-

struowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpieczenstwa.

- Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajgce zuzyciu
(obowiagzuje rowniez dla czesci znormalizowanych).

- Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzgdzenia bez zgody produ-
centa jest zabronione.

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

- Przy zamawianiu nalezy poda¢ doktadng nazwe oraz numer artykutu wg listy czesci
zamiennych, jak rdwniez numer seryjny posiadanego urzgdzenia.

Sruby obudowy majg potgczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uziemienie
elementéw obudowy.

Nalezy zawsze uzywac oryginalnych srub obudowy w odpowiedniej liczbie, dokrecajac je
podanym momentem.

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zleca¢ przeprowadzenie kontroli
zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca réwniez kalibracje zrédet pradu
spawalniczego.
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Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie
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Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przez
uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy prze-
strzegaé odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa tech-
nicznego oraz kalibracji mozna uzyskac¢ w najblizszym punkcie serwisowym. Udostepni
on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Nie wyrzucac tego urzgdzenia razem ze zwyklymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Euro-
pejska dotyczgcg odpadow elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do kra-
jowego porzagdku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne nalezy gromadzic
oddzielnie i oddawac¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacjg, zgodnie z zasadami
ochrony srodowiska. Witasciciel sprzetu powinien zwrdci¢ urzgdzenie do jego sprze-
dawcy lub uzyskac informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw groma-
dzenia i utylizacji takich odpadéw. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mieé¢ negatywny
wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzagdzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych urzgdzen
niskonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy
dotyczgce produktdw, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH o$wiadcza, ze urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodno$ci UE jest dostepny pod nastepujgcym adre-
sem internetowym: http://www.fronius.com

Urzadzenia oznaczone znakiem atestu CSA spetniajg wymagania najwazniejszych norm
Kanady i USA.

Za zabezpieczenie danych o zmianach w zakresie ustawien fabrycznych odpowiada
uzytkownik. W wypadku skasowania ustawien osobistych uzytkownika producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Wszelkie prawa autorskie w odniesieniu do niniejszej instrukcji obstugi nalezg do produ-
centa.

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania instrukgc;ji
do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukcji obstugi nie
moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy
wdzieczni za udzielanie wszelkich wskazéwek i informacji o bledach znajdujgcych sie w
instrukcji obstugi.
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PlasmaModule 10

Panel obstugi

Gas Setup .

o
EPD
LRy
GLPR

Gas pre-flow time — czas wyptywu wstepnego gazu plazmotwoérczego

Gas post-flow time — czas wyptywu gazu plazmotwoérczego po zakonczeniu spawania
Gas purger — ptukanie wstepne gazem plazmotwoérczym

Gas pre-flow ammount — ilos¢ gazu plazmotwoérczego podczas czasu wstepnego
wyptywu gazu plazmotwoérczego i czasu wyptywu gazu plazmotwdrczego po
zakonczeniu spawania

Menu Setup .

PL
FAC
Znd

| pilot arc — wartos¢ pradu tuku pilotujacego
Factory — resetowanie PlasmaModul
poziom drugi menu Setup

Menu Setup
poziom 2 (2nd)

CUF
SEE
ko
firc

+ &
| W=lal=]

+ =]

Monitorowanie przeptywu
Correction — korekta gazu
Setting — ustawienie krajowe (Standard/USA)

Ignition Time-Out — czas do wytaczenia zabezpieczajacego po nieprawidtowym zajarzeniu

Arc (tuk spawalniczy) — monitorowanie przerwania tuku spawalniczego

AN I

\Troniusy

Fronius International GmbH, www.fronius.com



Informacje ogoine

Koncepcja Cyfrowe urzadzenie PlasmaModule 10
urzadzenia jest uzupetnieniem wszystkich zrodet
pradu spawalniczego TIG firmy

Fronius. Proces spawania jest mozliwy
dzieki odpowiedniemu zrédtu pradu spa-
walniczego, chtodnicy i chtodzonemu
woda, plazmowemu palnikowi spawalni-
czemu.

Z uwagi na modutowg koncepcje firmy
Fronius, w urzgdzenie PlasmaModule 10
mozna wyposazy¢ takze istniejgce sys-
temy spawania.

PlasmaModule 10 jako samodzielny pod-
zespot jest przy tym kolejnym elementem
kompleksowego systemu spawania.

Przejrzysta, ,intuicyjna” koncepcja obstugi
utatwia prace z PlasmaModule 10. Istotne
funkcje sg widoczne na pierwszy rzut oka
i ustawiane bez zadnych komplikac;ji.

Dzieki modutowej konstrukgiji, cyfrowy
PlasmaModule 10 jest wyjatkowo ela-
styczny w zastosowaniu; mozna go w
tatwy sposéb dostosowac do réznych
rodzajow zadan.

Objasnienia Plazma
Plazma to gaz sktadajacy sie z czastek o tadunku dodatnim (jondw) i uiemnym (elek-
tronéw). Jony i elektrony okreslajg wtasciwosci plazmy. Warunkiem wytworzenia plazmy
jest wysoka temperatura. Plazma jest okreslana mianem ,czwartego stanu skupienia”
materii, poza statym, cieklym i gazowym.

Spawanie tukowe plazmowe

Spawanie tukowe plazmowe to metoda spawania, w ktérej funkcje zrédta ciepta petni
zwezony tuk spawalniczy. Zwezenie tuku spawalniczego jest uzyskiwane przez
ochtodzenie dyszy. Wyrdznia sie nastepujgce metody spawania tukowego plazmowego:
- mikrospawanie tukowe plazmowe,

- spawanie fukowe plazmowe Soft,

- spawanie plazmowe z oczkiem,

- lutowanie plazmowe.
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Zrédta pradu spa-
walniczego do
spawania tuko-
wego plazmo-
wego

Zasada dziatania
spawania pla-
zmowego

Urzgdzenie PlasmaModule 10 mozna uzytkowac¢ z nastepujgcymi zrodtami pradu spa-
walniczego:

MagicWave 2200,
MagicWave 2500 / 3000,
MagicWave 4000 / 5000,
TransTig 800 / 2200,
TransTig 2500 / 3000,
TransTig 4000 / 5000.

WSKAZOWKA!

Nalezy odpowiednio dobraé¢ chtodnice do danego plazmowego palnika spawalni-
czego!

WSKAZOWKA!

W przypadku spawania tlukowego plazmowego, w zaleznosci od rodzaju zastoso-
wania, skracany jest czas wiaczenia zrédta pradu spawalniczego TIG.

(1
(2
3
(4

~— — ~— ~—

®)

Reduktor cisnienia gazu ochronnego

Zrédto pradu spawania TIG

Chtodnica

Cyfrowe urzgdzenie PlasmaModule 10 z cyfrowg regulacjg ilosci gazu pla-
zmotwoérczego

Reduktor cisnienia gazu plazmotwoérczego
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Zalety spawania
tukowego pla-
Zmowego w
poréwnaniu ze
spawaniem TIG

Obszary zasto-
sowan
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tuk spawalniczy TIG Plazmowy tuk spawalniczy

(1)

Gaz ochronny

()

Gaz plazmotworczy

()

Elektroda wolframowa

(4)

Dysza plazmowa

mniejsze wypaczenie elementu ze wzgledu na koncentracje tuku spawalniczego;
mniejsza strefa oddziatywania ciepta;

dtugosé tuku moze byé¢ wzglednie duza;

wyzsza temperatura tuku spawalniczego: w przypadku plazmy maks. 25 000°C
(45032°F) — w przypadku TIG maks. 10 000°C (18032°F);

brak koniecznosci skomplikowanego przygotowania spoin (np. ztgcza z odstepem w
przypadku materiatu o grubosci maks. 10 mm);

wieksza szybkos¢ spawania;

brak mozliwosci zanurzenia elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym;
dtuzsza zywotnosé palnika spawalniczego (przy optymalnym chtodzeniu palnika
spawalniczego).

Cyfrowe urzadzenie PlasmaModule 10 stosuje sie w zadaniach zautomatyzowanych i

recz

nych, np.:

w przemysle motoryzacyjnym i dostawczym,

w konstrukcji pojazdéw specjalnych / maszyn budowlanych;

do konstruowania rurociggow i agregatow;

w produkciji instalacji, zbiornikdw, maszyn i konstrukcji stalowych;

do konstruowania pojazdéw szynowych i statkow;

w przypadku koniecznosci spetnienia najwyzszych wymogow jakosciowych;

do zgrzewania materiatéw o grubosci blachy od 0,4 do 10 mm (od 0.02 do 0.39 in).

Urzadzenie PlasmaModule 10 jest przystosowane do pracy z generatorem i — dzieki
ostonietym elementom obstugi oraz obudowie malowanej proszkowo — zapewniona jest

moz

liwie najwieksza wytrzymatos$¢ w trakcie eksploataciji.




Wyposazenie
opcjonalne i
akcesoria

- PTW 800: reczny palnik spawalniczy do mikrospawania tukowego plazmowego;

- PTW 1500: reczny palnik spawalniczy do spawania tukowego plazmowego;

- Robacta PTW 500: palnik spawalniczy do zrobotyzowanego mikrospawania tuko-
wego plazmowego;

- Robacta PTW 1500: palnik spawalniczy do zrobotyzowanego spawania tukowego
plazmowego;

- Robacta PTW 3500: palnik spawalniczy do zrobotyzowanego spawania tukowego
plazmowego;

- zestaw przewodéw potaczeniowych PlasmaModule 10 — MagicWave / TransTig;

- Filtr powietrza

- uchwyt PlasmaModule;

- czujnik przeptywu PlasmaModule (do zamontowania w uchwycie PlasmaModule).

WSKAZOWKA!

Podczas eksploatacji PlasmaModule 10 na uchwycie PlasmaModule dodatkowo
wymagane jest zastosowanie opcjonalnego czujnika przeptywu!
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Elementy obstugi oraz przytacza

Informacje A

\ 1
ogéine NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowa obstuga moze spowodowaé powazne obrazenia ciata i straty mate-

rialne.

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie z trescig

nastepujgcych dokumentow:

» niniejszg instrukcjg obstugi;

» wszystkimi instrukcjami obstugi komponentow systemu, w szczegdlnos$ci przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.
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Przednia strona
urzadzenia

(1) (2) (3)(4)

(16)

(15)

(14)

(13)
(12)

(11) (10)

(1)

Lewy wyswietlacz cyfrowy

(2)

Lewy wskaznik jednostek
w zaleznosci od konfiguracji krajowej w menu Setup wyswietlane sg jednostki
CFH lub I/min

()

Prawy wyswietlacz cyfrowy

(4)

Prawy wskaznik jednostek
w zaleznosci od konfiguracji krajowej w menu Setup wyswietlane sg jednostki
CFH lub I/min
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()

Wskaznik jednostek parametrow
w zaleznosci od tego, jakie parametry sg wybrane w menu Setup, Swieci pozycja
,min”, %" lub 8"

(6)

Dioda pradu pilotujacego
Swieci, gdy zostat wybrany parametr ,Prad pilotujgcy”

(7)

Dioda Pilot arc on
swieci przy aktywnym procesie spawania tukowego plazmowego

(8)

Przycisk Start/Stop

- do recznego uruchamiania / koficzenia procesu spawania fukowego plazmo-
wego

- umozliwia wejscie do menu Setup

(9)

Przycisk pomiaru przeptywu gazu
- do pomiaru przeptywu gazu plazmotwodrczego,
- do wejscia do menu pomiaru przeptywu gazu

(10)

Przytacze pradu pilotujacego (-) / gazu plazmotworczego
do podtgczenia przewodu pradu pilotujgcego (-) / gazu plazmotwoérczego od pla-
zmowego palnika spawalniczego

(11)

Przylacze pradu pilotujacego (+)
do podtgczenia przewodu pradu pilotujgcego (+) od plazmowego palnika spawal-
niczego

(12)

Przycisk Store
- umozliwia wejscie do menu Setup
- do wejscia do menu pomiaru przeptywu gazu

(13)

Pokretto (z dioda)
do ustawiania wartosci parametréw; jezeli dioda na pokretle $wieci, mozna
ustawi¢ wartos¢ wybranego parametru

(14)

Dioda gazu plazmotworczego
Swieci, gdy zostat wybrany parametr ,Gaz plazmotwoérczy”

(15)

Wskaznik ,,Zbyt wysoka temperatura”
Swieci w przypadku zbyt mocnego rozgrzania PlasmaModul

(16)

Symbol instrukcji obstugi

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa oraz wskazéwek
dotyczacych obstugi, konserwaciji i utrzymania urzadzenia w dobrym stanie tech-
nicznym zawartych w instrukcji obstugi




Tylna strona
urzadzenia

(1)

(1)

Przylacze LocalNet
ustandaryzowane przytgcze do rozszerzen systemu (np. interfejsu robota ROB
3000 lub ROB 4000)

()

Przytacze gazu plazmotwérczego
Maks. cisnienie wejsciowe pompy 7 bar (101.49 psi)

()

Wylacznik zasilania

(4)

Kabel zasilania
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Przed uruchomieniem

Informacje
ogoine

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

WSKAZOWKI
DOTYCZACE
USTAWIENIA
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowa obstuga moze spowodowaé powazne obrazenia ciata i straty mate-

rialne.

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie z trescig

nastepujgcych dokumentow:

» niniejszg instrukcjg obstugi;

» wszystkimi instrukcjami obstugi komponentow systemu, w szczegdlnos$ci przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.

Cyfrowe urzadzenie PlasmaModule 10 jest przeznaczone wytgcznie do uzytkowania
razem z odpowiednim zrédtem pradu spawalniczego TIG i odpowiednim plazmowym pal-
nikiem spawalniczym (np. Fronius PTW 1500).

Urzgdzenie PlasmaModule 10 umozliwia zastosowanie nastepujgcych metod spawania:
- mikrospawanie tukowe plazmowe (grubosci blach 0,2—0,8 mm / 0.01-0.03 in.);

- spawanie tukowe plazmowe Soft (grubosci blach 0,4-3,0 mm / 0.02-0.12 in.);

- spawanie plazmowe z oczkiem (grubosci blach 3,0-10,0 mm / 0.12—-0.39 in.);

- lutowanie plazmowe.

Inne lub wykraczajgce poza ww. uzytkowanie jest uwazane za niezgodne z przeznacze-
niem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate w wyniku tego szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- przestrzeganie wszystkich wskazoéwek zawartych w instrukcji obstugi;

- przestrzeganie termindw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnosci konserwa-
cyjnych.

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem statych ciat obcych o $rednicy wiekszej niz 12 mm
(0.47 in);

- zabezpieczenie przed rozpylaczami wody w przypadku maksymalnego kata odchy-
lenia od pionu 60°.

Zgodnie ze stopniem ochrony IP23 urzgdzenie moze by¢ ustawiane i uzytkowane na
wolnym powietrzu. Nalezy jednak unika¢ bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w
wyniku deszczu).

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie lub spadajace urzagdzenia moga oznaczaé zagrozenie dla zycia.
Stawia¢ urzadzenia stabilnie na rownym, statym podtozu.

Kanat wentylacyjny stanowi istotne urzgdzenie zabezpieczajgce. Podczas wyboru miej-
sca ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzgce mogto wptywac i
wyptywac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej sciance.
Powstajgcy pyt, przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac z uzyciem materiatow
Sciernych) nie moze by¢ zasysany bezposrednio do urzadzenia.



Przytacze sie-
ciowe

Tryb pracy gene-
ratora

Cyfrowa regula-
cja gazu pla-
zmotworczego

Urzagdzenia zostaty zaprojektowane do eksploatacji z napieciem sieciowym wskazanym
na tabliczce znamionowej. Jesli w danej wersji urzadzenia brak podtaczonego kabla sie-
ciowego lub wtyczki, nalezy je zamontowac¢ zgodnie z normami krajowymi. Zabezpiecze-
nie przewodu zasilajgcego zostato okresdlone w rozdziale ,Dane techniczne”.

WSKAZOWKA!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢ przy-
czyng powaznych strat materialnych.

Kabel zasilania i jego zabezpieczenia muszg mie¢ wiasciwe parametry. Obowigzujg
dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

PlasmaModule 10 jest przystosowany do pracy z generatorem, gdy wytwarzana przez
generator maksymalna moc pozorna wynosi przynajmniej 1,5 kVA.

WSKAZOWKA!

Napiecie wytwarzane przez generator nie moze byé w zadnym przypadku nizsze
ani wyzsze od zakresu tolerancji napiecia sieciowego.
Tolerancja napiecia sieciowego jest podana w rozdziale ,Dane techniczne”.

Cyfrowe urzadzenie PlasmaModule 10 jest seryjnie wyposazone w cyfrowg regulacje
ilosci gazu plazmotwérczego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie dla zdrowia i niebezpieczenstwo uduszenia stwarzane przez bez-

barwny i bezwonny gaz plazmotwoérczy.

W przypadku zlekcewazenia nizej podanych wskazowek istnieje niebezpieczenstwo nie-

domkniecia zaworu regulacyjnego po zakonczeniu spawania. Moze nastgpi¢ ulatnianie

sie bezwonnego i bezbarwnego gazu plazmotwérczego.

» Cyfrowego urzgdzenia PlasmaModule 10 nalezy uzywac¢ tylko w potgczeniu z seryj-
nym ogranicznikiem ci$nienia wejsciowego.

» W zadnym wypadku nie przestawiac sruby nastawczej ogranicznika ci$nienia
wejsciowego. Jezeli Sruba nastawcza jest przestawiona, firma Fronius nie ponosi
zadnej odpowiedzialnosci za wynikle w zwigzku z tym szkody nastepcze.

» Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia wejsciowego, wynoszacego 7 bar (101.49

psi).

WAZNE! Przed pierwszym uruchomieniem nalezy zamontowac z tytu PlasmaModule 10
ogranicznik cisnienia wejsciowego.

Podczas montazu na pier$cieniu uszczelniajgcym nalezy uwazac¢ na ogranicznik cisnie-
nia wejsciowego.

Warunek osiggniecia maksymalnej wartosci przeptywu gazu przez cyfrowe sterowanie
gazem plazmotwdérczym PlasmaModule 10:
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Jezeli jest zainstalowany reduktor cisnienia zasilania gazem plazmotwérczym,
nalezy go catkowicie otworzy¢ po podtgczeniu przewodu gazowego

gietkiego.

Reduktor ci$nienia wyposazony w rurke pomiarowa (numer artykutu: 43,0011,0008)
nie nadaje sie, poniewaz nie pozwala na uzyskanie wystarczajgcego cisnienia
wejsciowego.

W przypadku zasilania gazem plazmotwdrczym i ochronnym z butli: do gazu pla-
zmotworczego i ochronnego uzywac osobnych butli.



Instalacja

Informacje
ogoine

Instalacja

Podtaczenie
zestawu prze-
wodoéw polacze-
niowych do
zrédta pradu spa-
wania TIG

Instalacja systemu spawania tukowego plazmowego jest uzalezniona od wielu czyn-

nikéw, np.:

-  Zastosowanie

- spawanego materiatu,

- warunkow przestrzennych,

- wplywdw spowodowanych przez robota i sterownik robota lub inne urzgdzenia auto-
matyczne,

- dostepnosci,

- Warunki otoczenia

Szczegotowe informacje dotyczgce etapdw pracy przedstawiono w dokumentac;ji
dotyczacej poszczegodlnych
komponentéw.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smieré.

Jesli podczas instalacji urzadzenie jest podigczone do sieci, istnieje niebezpieczenstwo
ciezkich obrazen oraz szkod materialnych. Wszelkie prace dotyczace urzgdzenia mozna
wykonywacé tylko wtedy, gdy:

» wylgcznik zasilania sieciowy jest ustawiony w pozycji — O —,

» urzadzenie jest odfgczone od sieci.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajgce urzadzenia.
Zapewni¢ odpowiednie osadzenie PlasmaModule 10 i uchwytu PlasmaModule.

Poszczegolne komponenty plazmowego systemu spawania nalezy dobra¢ odpo-
wiednio do przewidywanego
celu zastosowania (patrz rowniez rozdziat ,,Przyktady konfiguraciji”).

TransTig 2500 / 3000
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Podtgczenie zestawu przewodoéw potgczeniowych TIG do zrodta pradu spawania TIG TransTig 2500 / 3000

TransTig 4000 / 5000 wyposazone w FK 4000 R

Podtgczenie zestawu przewodow potgczeniowych do zrédta pradu spawania TIG TransTig 4000 / 5000 i
chfodnicy FK 4000 R



Podiaczenie pla-
zmowego palnika
spawalniczego

Podlaczenie gazu
ochronnego i
gazu pla-
zmotworczego

Potaczenie Pla-
smaModule 10 i
zrédta pradu spa-
walniczego TIG
ze sterownikiem
robota

Podtgczenie plazmowego palnika spawalniczego do PlasmaModule 10 i do uchwytu PlasmaModule

WSKAZOWKA!

Podtaczenie zasilania gazem plazmowego systemu spawania za posrednictwem
butli z gazem wymaga zastosowania osobnej butli z gazem plazmotwoérczym i
osobnej butli z gazem ochronnym.

Nie pobiera¢ gazu plazmotwdrczego i ochronnego z tej samej butli!

WAZNE! Jako gazu plazmotwérczego nalezy uzywaé czystego argonul!

Podtgczy¢ gaz plazmotwdrczy do przytagcza gazu plazmotwdérczego PlasmaModule
10 (z tytu urzgdzenia), cisnienie robocze 6—7 bar (86.99-101.49 psi).

WAZNE! Jako gazu ochronnego uzywaé tylko gazéw obojetnych (np. argonu).

E Podtgczy¢ gaz ochronny do przytgcza gazu ochronnego (tyt urzadzenia).

W przypadku zadawania parametréw koniecznych do procesu spawania za posrednic-
twem sterownika robota, wymagany jest interfejs robota (np. ROB 3000, ROB 4000).

|I| Podtgczy¢ 10-stykowy przewdd zdalnego sterowania do przytgcza LocalNet z tytu
PlasmaModule 10 i do interfejsu robota PlasmaModule 10

|z| Podtgczy¢ 10-stykowy przewdd zdalnego sterowania do przytgcza LocalNet z tytu
zrddta pradu spawalniczego TIG i do interfejsu robota Zzrédta prgdu spawalniczego
TIG
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Uruchamianie

Informacje
ogoine

Uruchamianie

Wskazowki
dotyczace eks-
ploatacji

32

Szczegotowe informacje dotyczgce etapdéw pracy przedstawiono w dokumentac;ji
dotyczacej poszczegodlnych podzespotdw.

WAZNE! Kat przystawienia elektrody wolframowej powinien wynosié ok. 30°.

E| Wiozy¢ elektrode wolframowg do plazmowego palnika spawalniczego.

Sprawdzi¢ odstep miedzy dyszg plazmowg a elektrodg wolframowg (ok. 1-2,5 mm
lub 0.04-0.1 in.) za pomocg sprawdzianu nastawczego.

E Ustawi¢ wylgcznik zasilania zrédta prgdu spawalniczego w pozycji — | —.
E| Podtgczy¢ PlasmaModule 10 do sieci i ustawi¢ wytgcznik gtowny w pozyciji - | -.

WAZNE! Aby zapewnié doktadna regulacje gazu, PlasmaModule 10 musi mieé
odpowiednia temperature eksploatacji.

W przypadku temperatury otoczenia ponizej 20°C (68°F) pozwoli¢ urzgdzeniu Plasma-
Module 10 pracowaé przez ok. 10—15 minut na biegu jatowym, aby umozliwié
osiggniecie temperatury roboczej

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo powaznego uszkodzenia PlasmaModule 10 przez niepra-
widlowo ustawiony rodzaj pragdu w zrédle pradu spawalniczego TIG.
Nieprawidtowo ustawiony rodzaj pradu moze prowadzi¢ do zniszczenia urzadzenia. Pla-
smaModule 10 eksploatowa¢ wytgcznie przy zastosowaniu prgdu typu ,DC-".

Na zrédle pradu spawalniczego ustawié typ pradu ,DC-".

Chtodnice ustawi¢ na tryb pracy ciggtej (menu Setup zrédta pradu spawalniczego,
parametr C-C = ON).

W zrédtach pradu spawalniczego MagicWave wytaczy¢ opcje ,Zapton z odwrdécong
biegunowoscig” (menu Setup zrédta prgdu spawalniczego: parametr rPi = OFF).

M [ol[e]

W Zrédle pradu spawalniczego TIG parametr ,Zajarzenie wysokiej czestotliwosci”
ustawi¢ na ,Uruchomienie z wykorzystaniem zewnetrznego srodka zajarzeniowego”
(menu Setup, parametr HFt = EHF).

Ustawi¢ parametry spawania na zrédle pradu spawalniczego TIG i w PlasmaModule
10.

Ptuka¢ gazem ochronnym i gazem plazmotworczym przez co najmniej 30 s.

Zajarzy¢ pilotujgcy tuk spawalniczy w PlasmaModule 10 lub za pomocg sterownika
robota.

& EE [

Poczatek spawania tukowego plazmowego po nacisnieciu przycisku palnika lub
wystaniu sygnatu startowego ze sterownika robota.

Pilotujgcy tuk spawalniczy, z uwagi na wpltyw na zuzycie, powinien sie jarzy¢ przez caty
czas pracy. llos¢ gazu ochronnego w czasie eksploatacji: minimum 12 I/min (25.71 CFH)

Sterownik robota powinien stale wysyta¢ warto$¢ zadang dla gazu plazmotwérczego

- dla pilotujgcego tuku spawalniczego,

- aby byto mozliwe wykonywanie funkcji ,Pomiar przeptywu gazu” w urzgdzeniu Pla-
smaModule 10.



Przebieg spawa-
nia tukowego pla-
zmowego

W przypadku sterownika robota oraz zainstalowanego zrodta prgdu spawalniczego z
gorgcym drutem, nalezy zapewnic¢ dla niego osobne uziemienie.

LA M @G| 4 | ) (6) (7)) | (8)
(A)
t(g)
Gas (I/min)
I (B)
t®)
I (A)
9) (C) (10)
t(s)
Gas (I/min)
©) - con| [0
(D)
t(s)
(A) Prad spawania (©) Prad pilotujgcy
(B) Gaz ochronny (D) Gaz plazmotwoérczy
(1) Wstepny wyptyw gazu ochron- (6) Prad opadania
nego (7) Prad krateru kohcowego
(2) Prad startowy (8) Wyptyw gazu ochronnego po
(3) Prad narastania zakonczeniu spawania
(4) Prad gtéwny (9) Wstepny wyptyw gazu pla-
(5) Prad podstawowy zmotworczego

Wyptyw gazu plazmotwdrczego
po zakonczeniu spawania
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Menu Setup

Informacje
ogoine

Gas Setup

34

Menu Setup umozliwia fatwe dostosowanie parametréw zapisanych w urzgdzeniu do

réznych zadan:

- W menu Gas Setup ustawia sie parametry zasilania gazem plazmotworczym.

- W menu Setup znajdujg sie wszystkie parametry ustawien, ktére majg bezposredni
wplyw na proces spawania fukowego plazmowego.

- W menu Setup poziomu 2 (2nd) konfiguruje sie ustawienia domysine maszyny.

nalezy nacisng¢ jednoczesnie przycisk ,Store” (Zapisz) i
przycisk pomiaru przeptywu gazu.

. + E| Aby wej$¢ do menu ,Gas Setup” (Ustawienie gazu),

Zostajg wyswietlone ostatnio wywotane parametry
dotyczace ustawienia gazu plazmotworczego.

Potwierdzi¢ parametr, naciskajgc przycisk pomiaru
przeptywu gazu.

Wartosci parametrow mozna zmienia¢ za pomocg
pokretta.

E Aby wyjs$¢ z menu Gas Setup, nacisngé¢ przycisk Store.

Parametr dotyczacy zasilania gazem plazmotwoérczym

GPr

Gas pre-flow time — czas wyptywu wstepnego gazu plazmotwdérczego

Jednostka S
Zakres ustawien 0-9,9

Ustawienie 0,4
fabryczne

GPo

Gas post-flow time — czas wyptywu gazu plazmotwdrczego po zakohczeniu spawania

Jednostka S
Zakres ustawien 0-9,9

Ustawienie 5
fabryczne

GPU

Gas Purger — ptukanie wstepne gazem plazmotwoérczym

Jednostka min



Menu Setup

Zakres ustawien OFF /0,1-10,0

Ustawienie OFF (WYL.)
fabryczne

Ptukanie wstepne gazem plazmotwdrczym wigcza sie po ustawieniu wartosci dla GPU.

Ze wzgledow bezpieczenstwa, w celu ponownego uruchomienia ptukania wstepnego
gazem plazmotwdrczym wymagane jest ponowne ustawienie wartosci dla GPU.

WAZNE! Ptukanie wstepne gazem plazmotwérczym jest niezbedne przede wszystkim
w przypadku powstania skroplin wody po diuzszym czasie przestoju w zimnym otocze-
niu. Dotyczy to zwlaszcza dtugich wigzek uchwytu.

GPA

Gas pre-flow amount — ilo$¢ gazu plazmotwdérczego w czasie wstepnego wyptywu
gazu plazmotwodrczego i w czasie wypltywu gazu plazmotworczego po zakonczeniu
spawania

Jednostka I/min
Zakres ustawien 0,2-10

Ustawienie 3
fabryczne

+ . E| Aby wejs¢ do menu ,Setup” (Konfiguracja), nalezy

nacisnag¢ jednoczesnie przycisk ,Store” (Zapisz) i przycisk
~otart/Stop”.

Zostajg wyswietlone ostatnio wywotane parametry pro-
cesu spawania plazmowego.

|Z| Wybra¢ parametr, naciskajgc przycisk Start/Stop.

Wartosci parametrow mozna zmienia¢ za pomoca
pokretta.

E Aby wyj$¢ z menu Setup, nacisng¢ przycisk Store.

Parametry dla procesu spawania tukowego plazmowego

IPL

| pilot arc — wartos¢ pradu tuku pilotujgcego

Jednostka A
Zakres ustawien 3,0-30,0
Ustawienie 10
fabryczne
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Menu Setup 2.
poziom (2nd)

36

FAC

Factory — resetowanie urzgdzenia PlasmaModule 10

Przytrzymac przycisk Store przez 2 s, aby przywrdci¢ stan fabryczny. Jezeli na
wyswietlaczu pokaze sie ,PrG”, parametry PlasmaModule sg zresetowane do stanu
fabrycznego.

WAZNE! Podczas resetowania PlasmaModule tracone sg ustawienia skonfigurowane w
menu Setup. Nie zostang usuniete ustawienia parametréw z drugiego poziomu menu
Setup (2nd).

2nd

poziom drugi menu Setup

|I| Wejscie do menu Setup: Nacisng¢ jednoczesnie przyciski
+ Store i Start/Stop.

Zostanie wy$wietlony ostatni wywotany parametr
dotyczacy ustawienia procesu spawania tukowego pla-
zmowedo.

. / E| Wybra¢ parametr ,2nd”, naciskajac przycisk Start/Stop.

E| Aby wejs¢ do drugiego poziomu menu Setup, nalezy
+ nacisng¢ jednoczesnie przycisk Store i przycisk Start/
Stop.

Zostanie wyswietlony ostatni wywotany parametr
dotyczacy ustawieh maszyny.

. [4] Wybra¢ parametr, naciskajac przycisk Start/Stop.
E| Wartosci parametrow mozna zmienia¢ za pomocg
pokretta.

- [6] Aby wyj$¢ z menu Setup poziomu 2:

nacisnaé¢ 2 x przycisk Store.

- nacisniecie 1 x = powr6t do menu Setup, parametr
,,2nd”;

- nacisniecie 2 x = powro6t do trybu normalnej pracy.

Parametry domysinych ustawien maszyny



c-C

Monitorowanie przeptywu

Jednostka -

Zakres ustawien ON/OFF (WL./WYL.)
Ustawienie ON

fabryczne

Ustawienie ,ON” (WL.) — monitorowanie przeptywu pozostaje stale witgczone
Ustawienie ,OFF” (WYL.) — monitorowanie przeptywu pozostaje stale wytgczone

COr

Correction — korekta gazu

Jednostka -

Zakres ustawien AUT /1,0-10,0

Ustawienie AUT (odpowiada wspétczynnikowi korekcji 1,76, czyli argon
fabryczne 100%)

Pozostate wspétczynniki korekcji dla innych gazéw plazmotwérczych podano w tabeli
wspotczynnikdw korekdji.

SEt
Setting — ustawienie krajowe (Standard/USA)

Jednostka -
Zakres ustawien Std/US

Ustawienie Wersja Standard: Std (I/min)
fabryczne Wersja USA: US (cfh)
Ito

Ignition Time-Out — czas trwania az do wylgczenia zabezpieczajgcego po nieudanym
zajarzeniu

Jednostka S
Zakres ustawien 0,1-9,9

Ustawienie 5
fabryczne

WAZNE! Ignition Time-Out jest funkcjq zabezpieczajaca i nie mozna jej wylaczyé.
Opis funkgiji Ignition Time-Out znajduje sie w rozdziale ,Spawanie TIG”.
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Arc

Arc (luk spawalniczy) — monitorowanie przerwania tuku spawalniczego: Czas do
momentu wytgczenia zabezpieczajgcego po przerwaniu tuku spawalniczego

Jednostka s
Zakres ustawien 0,1-9,9

Ustawienie 2
fabryczne

WAZNE! Monitorowanie przerwania tuku spawalniczego jest funkcja zabezpie-
czajaca i nie mozna jej wytaczyé.

Wspétczynniki Gaz plazmotwérczy  Skiad chemiczny DINEN COR  Gas min.
korekcji 439
Ar He H

11 100% Ar 100 - - 1 1,76 0,21
13 Ar + 50% He 50 50 - 13 3,78 0,31
13 Ar + 15% He 85 15 - 13 1,94 041
13 Ar + 25% He 75 25 - 13 2,70 0,21
13 Ar + 30% He 70 30 - 13 2,72 0,21
13 Ar + 75% He 25 75 - 13 5,98 041
Varigon He 10 90 - 13 8,35 0,51
Varigon H2 98 - 2 R1 1,79 0,21
Varigon H3 97 - 3 R1 1,77 0,21
Varigon H5 95 - 5 R1 1,75 0,21
Varigon H7,5 92,5 - 7,5 R1 1,72 0,21

Wspodtczynnik korekcji uwzglednia takze najmniejsza ilo§¢ gazu mozliwg do ustawienia
»,Gas min.”. Najwieksza ilo§¢ gazu mozliwa do ustawienia zalezy od zastosowanej mie-
szanki gazu plazmotwérczego.
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Sygnaty dla trybu pracy z robotem

Informacje W celu umozliwienia PlasmaModule 10 pracy z robotem wymagany jest interfejs robota.
ogoine Sterowanie PlasmaModule 10 moze by¢ realizowane za pomoca:

- Interfejs robota ROB 3000

- Interfejs robota ROB 4000

- Magistrala Feldbus

Przeglad Sygnat Welwy ROB ROB Magi-
3000 4000 strala
Feldbus
Spawanie wt. E X X X
(welding start)
Robot gotowy / szybkie zatrzyma- E X X X
nie

(robot ready / quick stop)

Gas Test E - X X
Symulacja spawania E - X X
(welding simulation)

Wartos¢ zadana pradu gtéwnego E - X X
(power input value)

Stabilny tuk spawalniczy A X X X
(arc stable)

Zrédto pradu spawalniczego A X X X
gotowe

(power source ready)

Wartos¢ rzeczywista prgdu spawa- A - X X
nia

(welding current real value)

E = sygnat wejsciowy (sygnat ze sterownika robota)
A = sygnat wyjsciowy (sygnat do sterownika robota)

Sygnaly dla trybu  Sygnaly spawania tukowego plazmowego sterowanego robotem i ich funkcja w Plasma-
pracy z robotem Module 10:
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Przebieg
sygnaléw

40

Spawanie wt. (welding start)
zajarza tuk pilotujgcy

Robot gotowy / szybkie zatrzymanie (robot ready / quick stop)
24 V = robot gotowy do spawania / 0 V = Quick stop; Quick-Stop natychmiast
zatrzymuje proces spawania

Gas Test
uaktywnia funkcje pomiaru przeptywu gazu w urzgdzeniu PlasmaModule 10

Symulacja spawania (welding simulation)
umozliwia przejazd po zaprogramowanej trasie spawania bez zastosowania tuku
spawalniczego i gazu ochronnego

Wartos¢ zadana pradu gtéwnego (power input value)
zadawanie ilosci gazu plazmotworczego; 0 V = minimalna ilo$¢ gazu pla-
zmotworczego, 10 V = maksymalna ilos¢ gazu plazmotwdérczego

Stabilny tuk spawalniczy (arc stable)
podanie tego sygnatu nastepuje, gdy tylko po zajarzeniu tuku pilotujgcego poja-
wia sie stabilny tuk pilotujgcy

Zrédto pradu spawalniczego gotowe (power source ready)
sygnat ,Zrédto pradu spawalniczego gotowe” pozostaje aktywny, dopoki
urzgdzenie PlasmaModule 10 jest gotowe do spawania

Wartos¢ rzeczywista pradu spawalnia (welding current real value)
Tym sygnatem na wyjscie analogowe przesytana jest wartos¢ rzeczywista gazu
plazmotwodrczego o wartosci 0-10 V

Dalsze informacje na temat sygnatéw mozna znalez¢ w odpowiedniej instrukcji obstugi
interfejsu robota.

10V

(1)

oV

14

@y

14

@y

14

wy

14

@y

(%)

oy

Y
'
[}
'
A
'

(1)

Wartos¢ zadana pradu gtéwnego (5) Zrédto pradu spawalniczego
(power input value) gotowe (power source ready)

(2)

Robot gotowy (robot ready) (6) tuk pilotujacy




(3) Spawanie wi. (welding start) (7) Czas wstepnego wyplywu gazu
plazmotwérczego

(4) Stabilny tuk spawalniczy (arc (8) Czas wyptywu gazu pla-
stable) zmotworczego po zakonczeniu
spawania

Przykiad zastoso- Przykiad potaczenia interfejsu robota ze sterownikiem robota:

wania
Robot PlasmaModul 10
A+24 Y DI Spawanie wt. (*)
_ X2:4 DO tuk spawalniczy stabilny (*)
h P X2:12 Al Wartos¢ zadana pradu gtéwnego +
I™ - *
. X2:1 )
@ 0-10V _ X2:8 Al Wartos¢ zadana pradu gtéwnego - (*)
+24 V1) _ X2:6 nieuzywany
ov? o+ X2:5 DI Robot gotowy / szybkie zatrzymanie
5, Ly x2a | O)
+24 \/l o : X12:1 DO Zrédto pradu spawalniczego gotowe
GND P X12:2 +24 V wtorny (*)
+24V > X14:1 | GND wtérny (*)
L+ 3) :
24V « X213 | Napiecie zasilajace (*)
> X14:2 -
> nieuzywany
DI Symulacja spawania
DI = digital in | DO = digital out | Al = analog in | AO = analog out
) wymagane dla trybu pracy z robotem
1) +24 V = impuls
2) 0V = standard
3) +24 V = opcjonalne zasilanie zewnetrzne
Istotne .
!
wskazowki /A\  NIEBEZPIECZENSTWO!
dotyczace trybu

Niebezpieczenstwo wystapienia powaznych obrazen lub strat materialnych przez
nagle rozpoczynajacy sie proces spawania.

Podczas usuwania usterek nie moze by¢ wtgczony sygnat ,Spawanie wt.”, w przeciwnym
razie bezposrednio po usunigciu usterki zostanie wigczony proces spawania.

pracy z robotem

WSKAZOWKA!

Jezeli potaczenia miedzy zrédtem pradu spawalniczego a interfejsem robota sa
przerwane, wszystkie sygnaly wyjsciowe cyfrowe/analogowe interfejsu robota sa
ustawione na,,0”.
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W interfejsie robota dostepne jest napiecie zasilajgce zrédta pradu spawalniczego (24 V

wtérne).

Napiecie zasilajgce ,24 V wtorne” jest wyprowadzone do LocalNet z separacjg galwa-

niczng. Okablowanie ochronne ogranicza poziom napiecia do 100 V. Na wtyku X14/1

nalezy wybrac, jakie napiecie bedzie zatgczane na wyjsciach cyfrowych interfejsu robota:

a) zewnetrzne napiecie 24 V cyfrowej karty wyjs¢ sterownika robota lub

b) napiecie zasilajgce zrodta prgdu spawalniczego (24 V wtérne): zamontowac patgk
taczgcy X14/1 z X14/7.



Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogoine

Wyswietlane
kody serwisowe

Cyfrowe urzadzenie PlasmaModule 10 jest wyposazone w inteligentny system bezpie-
czenstwa, niewymagajacy bezpiecznikéw topikowych.

Po usunieciu mozliwej usterki mozna ponownie uzytkowac urzgdzenie PlasmaModule 10
bez koniecznosci wymiany bezpiecznikdéw topikowych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtaczy¢ urzadzenie od sieci.

Umies$ci¢ wyrazna tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym witgczeniem.

Za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzi¢, czy wszystkie elek-
trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vvyyvyy

/A OSTROZNIE!

Nieprawidlowe podtaczenie przewodu ochronnego moze by¢ przyczyna
powaznych obrazen ciala i szkéd materialnych.

Sruby obudowy sg odpowiednim podtgczeniem przewodu ochronnego do uziemienia
obudowy i w zadnym wypadku nie wolno ich zastepowac innymi Srubami bez niezawod-
nego podtgczenia przewodu ochronnego.

Jesli na wyswietlaczach zostanie wyswietlony niewymieniony tutaj komunikat btedu,
konieczne jest usuniecie btedu przez pracownika serwisu. Nalezy zanotowac wyswie-
tlony komunikat btedu oraz numer seryjny i konfiguracje zrédfa pradu spawalniczego i
powiadomi¢ serwis, przedstawiajgc szczegétowy opis usterki.

tP1 | xxx

Uwaga: wartos¢ ,xxx” oznacza warto$¢ temperatury.

Przyczyna: Nadmierna temperatura w uzwojeniu pierwotnym PlasmaModule 10
Usuwanie: Pozostawi¢ PlasmaModule 10 do ostygnigcia

tS1 | xxx
Przyczyna: Nadmierna temperatura w uzwojeniu wtérnym PlasmaModule 10
Usuwanie: Pozostawi¢ PlasmaModule 10 do ostygniecia

tSt | xxx
Przyczyna: Nadmierna temperatura w obwodzie sterowania PlasmaModule 10
Usuwanie: Pozostawi¢ PlasmaModule 10 do ostygnigcia

Err | 051
Przyczyna: Zbyt niskie napigcie sieciowe: Napiecie sieciowe spadto ponizej zakresu
toleranciji (patrz rozdziat ,Dane techniczne”)

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
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Err | 052

Przyczyna:

Przepiecie sieciowe: Napiecie sieciowe przekroczyto zakres tolerancji (patrz
rozdziat ,Dane techniczne”)

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

no | IGn

Przyczyna: Funkcja Ignition Time-Out jest aktywna: w obrebie ustawionego w menu
ustawien czasu trwania nie nastgpit przeptyw pradu. Zadziatato wytgczenie
zabezpieczajgce PlasmaModule 10

Usuwanie: Ponowne nacisniecie przycisku Start/Stop; oczyszczenie powierzchni ele-
mentu spawanego, w razie potrzeby w ,Menu Setup: poziom 2” zwiekszy¢
czas do wylgczenia zabezpieczajgcego

Err | IP

Przyczyna: Prad przetezeniowy w obwodzie pierwotnym

Usuwanie: Powiadomi¢ serwis.

Err | bPS

Przyczyna: Usterka modutu mocy

Usuwanie: Powiadomic serwis.

dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy

Przyczyna: Btad centralnego zespotu sterujgcego i regulacyjnego

Usuwanie: Powiadomi¢ serwis.

no | Arc

Przyczyna: Przerwanie pilotujgcego tuku spawalniczego

Usuwanie: Oczysci¢ powierzchnie elementu spawanego, oczysci¢ powierzchnie dyszy
plazmowej

no | H20

Przyczyna: Zadziatat czujnik przeptywu w uchwycie PlasmaModule PM 10

Usuwanie: Skontrolowac¢ chtodnice; w razie potrzeby dolaé ptynu chtodzgcego lub
odpowietrzy¢ przewdd zasilania wodg zgodnie z opisem w rozdziale ,Uru-
chamianie chtodnicy”

-St | oP

Podczas eksploatacji zrédta prgdu spawalniczego z interfejsem robota lub magistralg

Przyczyna:

Usuwanie:

Robot nie gotowy

Ustawi¢ sygnat ,Robot ready” (Robot gotowy), sygnat ,Source error reset”
(Potwierdz usterke zrodta; tylko w przypadku ROB 5000 i tagcznika magistrali
Feldbus dla sterownika robota)

Err|70.1

Przyczyna: Nie znaleziono czujnika ilo$ci gazu

Usuwanie: Skontrolowaé przewody sygnatowe czujnika ilosci gazu

no | GAS

Przyczyna: Brak zasilania gazem plazmotwdrczym lub jego niewystarczajgca ilos¢
Usuwanie: Ustanowi¢ zasilanie gazem plazmotwdrczym (np. catkowicie otworzy¢

zawor butli z gazem i reduktor cisnienia), potwierdzi¢ komunikat ,no | GAS”,
naciskajgc przycisk Store; w przypadku zastosowania interfejsu robota ROB
5000 lub fgcznika magistrali Feldbus zresetowaé sygnatem ,Potwierdz
zrodto usterki” (,Source error reset”).



Lokalizacja i usu-
wanie usterek

Err|70.3

Przyczyna:

Btad kalibraciji: cisnienie wejsciowe na zaworze regulacji cisnienia jest zbyt
wysokie lub zawor regulacji cisnienia jest uszkodzony.

Usuwanie: Zmniejszy¢ ciSnienie na zaworze regulacji cisnienia do maks. 7 bar (101.49
psi) lub wymieni¢ zawdr regulaciji cidnienia, Err | 70.3 potwierdzi¢ przyci-
skiem Store

Err| 70.4

Przyczyna: Uszkodzenie zaworu regulacyjnego

Usuwanie: Wymieni¢ zawor regulacyjny

Err | 70.5

Przyczyna: Nie znaleziono zaworu regulacyjnego

Usuwanie: Skontrolowa¢ przewody sygnatowe zaworu regulacyjnego

Brak funkcji

Wigczony wytgcznik sieciowy, nie Swiecg wskazniki

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Brak podtgczenia do zasilania elektrycznego
Skontrolowa¢ kabel zasilania, wtyczke zasilania i przewdd doprowadzajgcy

Uszkodzenie bezpiecznika sieciowego
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Uszkodzenie wtykowego gniazda zasilania lub wtyczki zasilania
Wymieni¢ uszkodzone czesci

Brak pilotujgcego tuku spawalniczego
Wigczony wytgcznik sieciowy, swiecg wskazniki cyfrowe

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Zwarcie miedzy elektrodg wolframowa a dyszg plazmowg
Wyregulowac elektrode za pomoca sprawdzianu nastawczego

Uszkodzenie plazmowego palnika spawalniczego
Wymieni¢ plazmowy palnik spawalniczy
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

Co 6 miesiecy

Utylizacja
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W normalnych warunkach pracy PlasmaModule 10 wymaga minimalnego nakfadu pracy,
potrzebnej do utrzymania go w dobrym stanie technicznym i konserwacji. Przestrzeganie
kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dtugoletniej eksploatacji sys-
temu tukowego spawania plazmowego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.
Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smierc¢.
Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtaczyé urzgdzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym witgczeniem.

Za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzic, czy wszystkie elek-
trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

\ A A A 4

- Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilania oraz plazmowy palnik spawalniczy,
zestaw przewodow potgczeniowych oraz potgczenie z masg pod kgtem uszkodzen.
Sprawdzi¢, czy odstep wokot urzgdzenia wynosi 0,5 m (19.69 in.), aby byt mozliwy
swobodny wilot i wylot powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

Ponadto otwory wlotowe i wylotowe powietrza nie moga by¢ nigdy zakryte, takze
czesciowo.

- Jesli wystepuje: Oczyscic filtr powietrza.

- Zdemontowac elementy boczne urzgdzenia i przedmuchaé w celu oczyszczenia
wnetrza suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym ci$nieniu

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia elementow elektronicznych.
Nie przedmuchiwac¢ z bliska elementéw elektronicznych.

- W przypadku duzej iloci pytu oczysci¢ rowniez kanaty powietrza chtodzgcego

Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.



Przyktady konfigurac

Konfiguracja
»1ryb pracy
recznej” (10)

(7

(11)

@)

)

[ I
I

1) Wozek ,,PickUp”
(1a) Zestaw do montazu ,Uchwyt butli Duo”

(2) Chiodnica FK 2500

(3) Zrédto pradu spawania TIG TransTig 2500 / 3000

(4) Zestaw do montazu z czopem obrotowym VR 4000

(5) Zestaw przewodow potaczeniowych W/ 2 m /70 mm?
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Konfiguracja
»1ryb pracy z
robotem”
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(6)

Zestaw do montazu uchwytu PlasmaModule
(6a) Zestaw do montazu czujnika przeptywu PM 10

(7)

PlasmaModule 10

(8)

Plazmowy reczny palnik spawalniczy PTW 1500 F++ /FG/UD /4 m

(9)

Przewéd masy 50 mm?/4 m /400 A / wtyk 50 mm?

(10)

Gaz plazmotworczy

(11)

Gaz ochronny

(8a)
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ROB 4000
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(1) Konsola stacjonarna

(2) Chiodnica FK 4000-R FC

WSKAZOWKA!

Krécéce napetniajace, filtry oraz przytacza doptywu i odptywu wody musza sie znaj-
dowacé po tej samej stronie!

(3) Zrédto pradu spawania TIG TransTig 4000 Job G / F
(3a) Zestaw do montazu KD-Digital / LocalNet
(3b) Przewdd zdalnego sterowania 10-stykowy, 10 m

(4) Zestaw przewodow potagczeniowych W/ 2 m /70 mm?
(4a) Przewdd LocalNet 3,5 m (z zestawu przewodow potgczeniowych)

(5) Zestaw do montazu z czopem obrotowym VR 4000

(6) Uchwyt podajnika drutu z podwdjng gtowica VR 4000

(7) Podajnik zimnego drutu KD 7000 D-11
(7a) Zestaw do montazu KD-Drive

(8) PlasmaModule 10
(8a) Przewdd zdalnego sterowania 10-stykowy, 10 m

(9) Zestaw do montazu uchwytu PlasmaModule
(9a) Zestaw do montazu czujnika przeptywu PM 10

(10) Plazmowy palnik spawalniczy do aplikacji zrobotyzowanych Robacta PTW
1500 F++ /FG /4 m
(10a) Robacta Plasma KD Drive, 0—6 m
(10b) Wyposazenie fabryczne TIG RO

(11)  Zestaw do montazu Rob 4000 interfejs LocalNet
(11a) Zestaw do montazu TIG Rob 4000 wigzka kablowa 1,5 m

(12) Zestaw do montazu Rob 5000 interfejs LocalNet
(12a) Zestaw do montazu TIG Rob 5000 wigzka kablowa 1,5 m

(13) Przewo6d masy 95 mm?/10 m

(14) Gaz plazmotwérczy

(15) Gaz ochronny

(16) Sterownik robota
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

Srednie zuzycie
drutu elektrodo-
wego podczas
spawania metoda
MIG/MAG

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia metoda
MIG/MAG

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG
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Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 5 m/min

Srednica drutu | Srednica drutu | Srednica drutu

elektrodowego | elektrodowego | elektrodowego
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drut elektrodowy ze stali 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 10 m/min

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drut elektrodowy ze stali 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Srednicadrutu |4 5 o o mm | 16mm | 2.0mm | 2 x 1,2 mm (TWIN)
elektrodowego
Srednie zuzycie 10 /min | 12 1l/min | 16 I/min | 20 I/min 24 I/min
\é\gi')';;’;é dyszy 4 5 6 7 8 10
Srednie zuzycie 6 I/min 8 I/min 10 /min | 12 1/min | 12 I/min | 151/min




Dane techniczne

omecl
ogoine
Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢ przy-
czyna powaznych strat materialnych.
Kabel zasilania i jego zabezpieczenia muszg mie¢ wtasciwe parametry. Obowigzujg

dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;j.

Dane techniczne

Napiecie sieciowe 230V
Tolerancja napiecia sieciowego -20% / +15%
Bezpiecznik sieciowy zwtoczny 16 A
Przytacze sieciowe 1) Zmax Na PCC 2) = 142 mQ
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym (100% ED?3)) 0,9 kVA
Cos phi 0,99
Zakres pradu plazmy 3,0-30,0 A
Prad pilotujacy przy 10 min / 40°C (104°F) 100% 30 A
ED3)

Napiecie biegu jatowego 88V
Znormalizowane napiecie robocze 10,1-11,2V
Napigcie zajarzenia (Up) 9,5 kV

Urzadzenie do zajarzenia tuku spawalniczego
jest przystosowane do pracy recznej.

Maksymalne cisnienie wejsciowe

7 bar (101.49 psi)

Tolerancja +/- 10% od warto$ci kohcowej
(maks.)
Liniowosc¢ +/- 4% od wartosci koncowej
(maks.)
Histereza +/- 4% od wartosci koncowej

(maks.)

Zaleznos¢ temperaturowa w przypadku argonu

+/- 7% od warto$ci pomiarowej,
przy -20°C (-4°F) do +70°C (158°F)

Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolaciji B
Wymiary dt./szer./wys. 505/180/344 mm
19.88/7.09/13.54 in.

Masa 14,2 kg
33.31 Ibs.

Znak jakosci S, CE
Pobor mocy w trybie pracy jatowej przy 230 V 252 W
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Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkciji
urzadzenia
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Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 80 %
30A/21,2V

) w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230/400 V i 50 Hz
2) PCC = zlgcze do sieci publicznej
3) ED = czas wigczenia

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

Zestawienie krytycznych surowcéw zastosowanych w tym urzadzeniu jest dostepne na
stronie internetowej pod ponizszym adresem.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

- Numer seryjny sktada sie z oSmiu cyfr — na przyktad 28020099.

- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbe, na podstawie ktérej mozna obliczy¢ rok pro-
dukcji urzgdzenia.

- Po odjeciu 11 od tej liczby wynikiem jest rok produkgiji.
*  Przyktad: Numer seryjny = 28020065, obliczenie roku produkcji = 28 - 11 = 17,

rok produkcji = 2017


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

