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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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Miejsca
szczegolnych
zagrozen
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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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Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyplywajacy gaz
ochronny

Srodki bezpie-
czenstwa
dotyczace miej-
sca ustawienia
oraz transportu

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy
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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.

15



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.



Informacje ogoine

Koncepcja
urzadzenia

Informacje
dotyczace pltynu
chtodzacego

Chtodnica FK 9000 R jest przeznaczona specjalnie do zastosowan wymagajacych wyso-

kiej wydajnosci

- wtrybie pracy réwnolegtej dwdch zrédet spawalniczych TransSynergic 4000/5000 /
TransPulsSynergic 4000/5000 o wartosci pradu maks. 900 A (Power-Sharing);

- w pofgczeniu z urzadzeniem TransSynergic / TransPulsSynergic 5000, np. w celu
zapewnienia wysokiej wydajnosci przy wysokiej temperaturze otoczenia;

- w polfgczeniu z urzadzeniem TransTig / MagicWave 4000 / 5000, np. w celu zapew-
nienia wysokiej wydajnosci przy wysokiej temperaturze otoczenia lub zastosowa-
niach plazmowych..

Chtodnica FK 9000 sktada sie z dwdch czesci, przeznaczonych specjalnie do montazu
na konsoli stacjonarne;.

- Czes¢ 1 obejmuje pompe i zbiornik ptynu chtodzacego.

- Czes¢ 2 zawiera wymiennik ciepta.

- Czes¢ 1 jest potgczona z czescig 2 przewodem potgczeniowym.

Podziat na dwie czesci ma te zalete, ze
zadna z czesci chtodnicy FK 9000 R nie
jest szersza niz zrédto spawalnicze. W
zalezno$ci od zastosowania, obie czesci
mozna zmontowac¢ w sposob zapew-
niajgcy sporg oszczednos$¢ miejsca.

- w pofgczeniu ze zrédtem spawalni-
czym: obie czesci chtodnicy FK 9000
R ustawione na sobie pod zrodtem
spawalniczym.

- w potfgczeniu z dwoma zrédiami spa-
walniczymi: kazda z czesci chtodnicy
FK 9000 R ustawiona pod jednym
zrédtem spawalniczym.

Chtodnica FK 9000 R potgczona z dwoma zrédtami
spawalniczymi

Chtodnica FK 9000 R jest wyposazona seryjnie w nastepujgce czujniki:

- czujnik termiczny: w przypadku temperatury powrotu ptynu chtodzgcego powyzej
70°C na panelu obstugowym pojawia sie kod serwisowy ,Hot | H20”;

- czujnik przeptywu: w przypadku przeptywu o wartosci nizszej niz 0,7 I/m na panelu
obstugowym pojawia sie kod serwisowy ,no | H20”;

- filtr wody.

W celu zapewnienia optymalnej jakosci, dostepnosci i nieprzecigzania elementéw
wyposazenia, zrodto spawalnicze wylgcza sie zarowno w przypadku pojawienia sie kodu
serwisowego ,Hot | H20”, jak i ,no | H2O".

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane uzyciem niedozwolonego plynu chtodzacego.
Skutkiem mogg by¢ powazne straty materialne.

Stosowac wytgcznie ptyn chtodzgcy dostepny u producenta.

Nie mieszac¢ réznych ptynéw chtodzacych.

Przy wymianie ptynu chtodzgcego wymieni¢ caty ptyn.

W przypadku zmiany z ptynu chtodzgcego na bazie etanolu na ptyn chiodzgcy
FCL 10 nalezy koniecznie uzy¢ zestawu Change Kit FCL10 i postepowaé zgodnie
z dotgczonymi instrukcjami.

vVvyyvyy
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Informacje o
wyciekach
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Powierzchnie uszczelnienia watu wewnatrz pompy ptynu chtodzgcego sg smarowane

przez ptyn chtodzacy, dlatego zawsze moze wystgpi¢ okreslony wyciek. Niewielki wyciek
jest dopuszczalny.

Po pierwszym uruchomieniu i przy ponownym uruchamianiu po diuzszym przestoju
wymagana jest okreslona faza docierania pompy ptynu chtodzgcego. W trakcie tej fazy
docierania wyciek moze by¢ wiekszy. Po uptywie fazy docierania wielko$¢ wycieku
zmniejsza sie do okreslonego poziomu. Jesli tak sie nie stanie, nalezy powiadomic ser-
wis.



Zastosowanie

Chtodnica FK
9000 R w trybie
pracy rownolegtej
dwoch zrodet
spawalniczych

Chtodnica FK
9000 Rw
polaczeniu z pro-
cesem Time
TWIN Digital

Chiodnica FK
9000 Rw
potaczeniu z
urzadzeniem TPS
5000

Chtodnica FK
9000 R w
potaczeniu z
urzadzeniem TT
4000/ 5000

Wydajnosc¢ chiodzenia chiodnicy FK 9000 R jest najlepiej przystosowana do obstugi

dwoch zrodet spawalniczych TransSynergic 4000/5000 / TransPuls Synergic 4000/5000

pracujgcych réwnolegle.

Praca w trybie rownolegtym (Power-Sharing) ma miejsce w przypadku:

- kombinacji dwéch zrédet spawalniczych TransSynergic / TransPuls Synergic 4000 o
wartosci natezenia prgdu maks. 720 A;

- kombinacji dwéch zrédet spawalniczych TransSynergic / TransPuls Synergic 5000 o
wartosci natezenia prgdu maks. 900 A.

Chtodnica FK 9000 R jest fabrycznie skonfigurowana do zastosowania w trybie Power-
Sharing.

Wydajnosc¢ chtodzenia chtodnicy FK 9000 R jest najlepiej wykorzystywana w potagczeniu
z procesem Time TWIN Digital, wykorzystujagcym prad o natezeniu maks. 900 A.

W potgczeniu ze zrédlem spawalniczym TransSynergic / TransPulsSynergic 5000,
chtodnice FK 9000 R zaleca sie stosowac¢ w szczegdlnosci w przypadku:

- wysokiej temperatury powietrza,

- wysokiej wartosci pradu spawania,

- dlugiego czasu wigczenia.

IW potaczeniu ze zrédtem spawalniczym TransTig / MagicWave 4000 / 5000, chiodnice
FK 9000 R zaleca sie stosowac w szczegolnosci w przypadku:

- wysokich temperatur powietrza otoczenia;

- wysokiej wartosci pradu spawania;

- dlugiego czasu wigczenia;

- zastosowan plazmowych, np. w potgczeniu z Plasmamodule 10.
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Dane techniczne

Informacje Wydajnosc¢ chiodzenia chiodnicy jest zalezna od
ogoine - temperatury otoczenia;

- wysokosci ttoczenia;

- przeptywu Q (I/min).

Przeplyw Q zalezy od liczby i dlugosci zestawdw przewodow potgczeniowych lub

Srednicy przewodow.

FK 9000 R WSKAZOWKA!

W potaczeniu z opcja transformatora automatycznego, chtodnice FK 9000 R mozna
zastosowac takze w sieciach o czestotliwosci 60 Hz.

Napiecie zasilajgce (zasilanie za posrednictwem
zrodta spawalniczego)

2x380-415V, 50 Hz

Prad wejsciowy

1,3A

Bezpiecznik zwloczny

3,15A

Wydajnos$c¢ chtodzenia:
Q=1 1/min + 25 °C (77 °F)
Q=11/min+ 40 °C (104 °F)
Q =maks. + 25 °C (77 °F)

Q = maks. + 40 °C (104 °F)

1770 W (5800 BTU/hr.)
1100 W (3753 BTU/hr.)
3000 W (10236 BTU/hr.)
1900 W (6487 BTU/hr.)

Maks. wydajnos¢ pompy (Qmaks.)

51/ min (1.32 gal./min) [US]

Maks. cisnienie pompy

6 bar (87 psi.)

Maks. wysokos¢ ttoczenia

ok. 45 m (147.64 ft.)

Pompa

Pompa wirnikowa

Punkt reakcji czujnika przeptywu

0,7 1/ min (0.185 gal / min) [US]

Punkt reakcji czujnika termicznego

70 °C (158 °F)

Filtr wody

100 mikrometréw, sito CrNi

Poziom ptynu chfodzacego

91(2.38 gal.) [US]

Stopien ochrony

IP 23

Wymiary df. x szer. x wys

2x725x290x250 mm
(2x28.54x11.24x9.85 in.)

Masa (masa catkowita bez ptynu chtodzgcego)

28 kg (61.6 Ibs.)

Opcja: Zestaw do  Opcja transformatora automatycznego jest wymagana, gdy chtodnica ma by¢ zasilana
montazu transfor-  zrédtem spawalniczym o uniwersalnym zakresie napie¢ (MV).

matora automa- Zrédto spawalnicze o uniwersalnym zakresie napieé pracuje z napieciem wejsciowym 3
tycznego (FK x 200-240 V / 3 x 380—-460 V (+/-10%). Opcja transformatora automatycznego przetwa-
9000 R) rza to napiecie dostarczane przez zrédto spawalnicze odpowiednio do chtodnicy.
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WAZNE!

W potaczeniu z opcja transformatora automatycznego, chtodnice FK 9000 R mozna
zastosowa¢ takze w sieciach o czestotliwosci 60 Hz.

21



Elementy obstugi oraz przytacza

Czes$¢ 1: widok z
przodu

Czes$¢ 2: widok z
przodu

Czesé 1: widok z
tytu

22

(4) ®)

(1)

Korek zakrecany / kréciec wle-
wowy

(2)

Bezpiecznik pompy ptynu
chtodzacego

Chtodnica FK 9000 R — cze$c¢ 1: widok z przodu

Chtodnica FK 9000 R — cze$¢ 2: widok z przodu

9 (8)

OO

(10)

Chtodnica FK 9000 R — cze$¢ 1: widok z tytu

()

Okienko kontrolne ptynu
chtodzacego

(4)

Instrukcje konserwacji i obstugi

(5)

Tabliczka znamionowa

(6)

Zaslepka

(7)

Zaslepka

(8)

Urzadzenie powrotu wody

(9)

Przylacze zasilania woda
(niebieskie) — do zestawu prze-
wodow potaczeniowych

(10)

Przytacze gwintowane
do przewodu potaczeniowego,
taczacego czesc 1z 2




Czes¢ 2: widok z

tyhu (13) (11) (14) (11)  Blacha montazowa filtra

(12)  Filtr wody

(13) Przylacze powrotu wody
@ (czerwone)

(14) Przylacze powrotu wody
(czerwone) — w filtrze wody
(12), do zestawu przewodow
potaczeniowych

(15) Przytacze gwintowane
do przewodu potaczeniowego,
Chtodnica FK 9000 R — cze$¢ 2: widok z tytu faczacego czes¢ 1z 2

(15) (12)

Czesc 1: wtyk
potaczeniowy

(17)

Czes¢ 1: wiyk potgczeniowy na gorze obudowy Cze$c¢ 2: wtyk potgczeniowy na spodzie obudowy

(16) Wtyk potaczeniowy na gérze obudowy
— do zrédta spawalniczego w przypadku pracy dwéch zrodet spawalni-
czych w trybie rownolegtym

(17)  Wtyk potaczeniowy na spodzie obudowy
— do czesci 2 — tylko dla trybu pracy z jednym zrédiem spawalniczym i
zwigzanym z tym montazem czesci 1 na 2

Czes¢ 2: wtyk

18 Wtyk pot i
potaczeniowy (18) (18) yk potaczeniowy

- do zrédta spawalniczego w
przypadku pracy dwéch zrodet
spawalniczych w trybie réwno-
legtym,

- do czesci 1 dla trybu pracy z
jednym zrédiem spawalniczym i
zwigzanym z tym montazem
czesci1na2

Czesc 2: wtyk potgczeniowy na gérze obudowy
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Chiodnica FK 9000 R w trybie pracy rownolegtej
dwoch zrodet spawalniczych

Bezpieczenstwo

Przygotowanie
chtodnicy do
pracy z dwoma
zrédtami spawal-
niczymi

24

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowo przeprowadzone prace moga doprowadzi¢ do odniesienia
powaznych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.

Nizej opisane czynnosci mogg wykonywac tylko wykwalifikowani pracownicy przeszko-
leni przez firme Fronius! Przestrzega¢ przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé¢ smieré.

Przed otwarciem urzadzen ustawi¢ wytacznik gldwny zrodta spawalniczego w potozeniu
,LOFF” (WYL.) i odigczy¢ zasilanie sieciowe Zrédta spawalniczego. Umiesci¢ dobrze czy-
telng i zrozumiatg tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wigczeniem. Sruby obudowy
sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy.
W Zadnym wypadku nie wolno zastepowac tych $rub innymi, jesli nie umozliwiajg one
niezawodnego podtgczenia przewoddw ochronnych.

WSKAZOWKA!

W przypadku potaczenia chlodnicy FK 9000 R z dwoma zrodtami spawalniczymi,
zawsze wigczac oba zrédta spawalnicze.

Jezeli uzytkownik nie uwzgledni tego polecenia, Zzrodto spawalnicze wytgczy sie na
poczatku spawania, a na panelu obstugowym pojawi sie kod serwisowy ,Hot | H20” lub
,No | H20".

WSKAZOWKA!

Chtodnica FK 9000 R jest fabrycznie skonfigurowana do pracy z dwoma zrédtami
spawalniczymi.

Jezeli wczesniej skonfigurowano chtodnice do pracy z jednym zroédtem spawalniczym,
nalezy przygotowac jg w nastepujgcy sposob:



Montaz czesci1i
2 chtodnicy FK
9000 R na konsoli
stacjonarnej

Czesc¢ 1: odigczenie 2-stykowej wtyczki Molex X9 od Czes¢ 1: podigczenie 2-stykowej wtyczki Molex czuj-

X6

nika termicznego do X6
Zdemontowac ptaszcz obudowy czesci 1 chiodnicy FK 9000 R.
Odtaczy¢ 2-stykowg wtyczke Molex X5 od 2-stykowego gniazda Molex.
Podiaczy¢ 2-stykowg wtyczke Molex X6 (czujnika termicznego) do 2-stykowego
gniazda Molex.
Zamontowac ptaszcz obudowy czeséci 1 chiodnicy FK 9000 R.

WAZNE!

Montaz chodnicy FK 9000 R w potaczeniu z dwoma zrédtami spawalniczymi opi-
sano na przyktadzie montazu na konsoli stacjonarnej.

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo przegrzania
chitodnicy mimo zamontowania czuj-
nika termicznego.

Wyloty powietrza chtodzgcego czesci 2
(21) muszg zawsze znajdowac sie na
zewnatrz. Patrzgc od przodu, czes¢ 2 (21)
chtodnicy FK 9000 R.

- Zamontowac czesci 1 (22)i 2 (21)
chtodnicy FK 9000 R na konsoli sta-
cjonarne;.

Opis montazu zawarto w instrukcji

(21) (22) montazu konsoli stacjonarne;.

Prawidtowy uktad zrédet spawalnic zych

WAZNE!

Uktad zrodet spawalniczych jest zasadniczo nieistotny.
Ponizej przyjeto potgczenie gldwnego zrodta spawalniczego (23) z czescig 1 (22)
chtodnicy FK 9000 R.
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Potaczenie
glownego zrodta
spawalniczego z
czescia 1
chlodnicy FK
9000 R

Montaz gtéwnego
zrédta spawalni-
czego na czesci 1
chltodnicy FK
9000 R

26

Potgczenie wtyku potgczeniowego zrédta spawalni-
czego z wtykiem potgczeniowym cze$ci 1

/\  OSTROZNIE!

Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy
gtéwnego zroédia spawalniczego (24)
najdalej jak to mozliwe z otworu na
spodzie obudowy.

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy czesci

1 (25) najdalej jak to mozliwe z otworu
na goérze obudowy.

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowa¢ zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwrécié uwage na to, aby wtyk potgczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

- Ustawi¢ gtéwne zrdédito spawalnicze nad czescig 1, uzywajgc odpowiedniego

podnosnika.

- Potaczyé wtyk potgczeniowy czesci 1 (25) z wtykiem potgczeniowym gtéwnego

zrodta spawalniczego (24).

(25)

|

Montaz zrédta spawalniczego

- Przesung¢ nakretki szesciokatne (25),

przylegajace na gorze do czesci 1, od
wewnatrz do szesciokatnych otwordw
w tgcznikach mocujgcych (26).

- Ostroznie ustawi¢ gtéwne zrodio spa-

walnicze na czesci 1.

- Zamocowac gtéwne zrédto spawalni-

cze dotgczonymi srubami z tbem o
gniezdzie szesciokatnym z przodu i z
tytu do czesci 1.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane przewra-
cajacymi sie lub spadajacymi urzadze-
niami.

Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia.




Potaczenie
podrzednego
zrédta spawalni-
czego z czescig 2
chlodnicy FK
9000 R

Montaz
podrzednego
zrédta spawalni-
czego na czesci 2
chltodnicy FK
9000 R

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy
podrzednego Zrodta spawalniczego
(27) najdalej jak to mozliwe z otworu
na spodzie obudowy.

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy czesci
2 (28) najdalej jak to mozliwe z otworu
na goérze obudowy.

Potgczenie wtyku potgczeniowego zrédta spawalni-
czego z wtykiem potgczeniowym cze$ci 2

/\  OSTROZNIE!

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowa¢ zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwrécié uwage na to, aby wtyk potgczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

- Ustawi¢ podrzedne zrédto spawalnicze nad czescig 2, uzywajgc odpowiedniego
podnosnika.

- Potaczyé wtyk potgczeniowy czesci 2 (28) z wtykiem potgczeniowym podrzednego
zrodta spawalniczego (27).

- Przesung¢ nakretki szesciokatne (25),
(25) przylegajace na goérze do czesci 2, od
(29)—=1 wewnatrz do szesciokgtnych otworow
e w fgcznikach mocujgcych (29).
(W) - Ostroznie ustawi¢ podrzedne zrédto
spawalnicze na czesci 2.
- Zamocowac¢ podrzedne zrodto spa-
walnicze dotgczonymi Srubami z tbem
0 gniezdzie szesciokatnym z przodu i
z tytu do czesci 2.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywolane przewra-
cajacymi sie lub spadajgcymi urzadze-
niami.

Montaz zrédfa spawalniczego Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia Srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia.
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Przylacza ptynu
chtodzacego

28
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|
Przewdd powrotu

[ ]
Przewdd zasilania

Przewdd tgczacy

Zestaw przewodoéw
potaczeniowych

Potgczenie przytaczy ptynu chtodzgcego

Podtgczy¢ przewod potgczeniowy do przylgcza gwintowanego czesci 1 (10) i

przytagcza gwintowanego czesci 2 (15).

Podtgczy¢ przewdd zasilania wodg zestawu przewoddéw potgczeniowych
- do przytgcza zasilania wodg czesci 1 (9) — niebieskiego;

- do przytgcza zasilania wodg (30) podajnika drutu.

Podtgczy¢ przewdd powrotu zestawu przewoddw potgczeniowych

- do przytgcza powrotu wody czesci 2 (14);
- do przytgcza powrotu wody (31) podajnika drutu.




Chtodnica FK 9000 R w potaczeniu z procesem
Time TWIN Digital

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowo przeprowadzone prace moga doprowadzi¢ do odniesienia
powaznych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.

Nizej opisane czynnosci mogg wykonywac tylko wykwalifikowani pracownicy przeszko-
leni przez firme Fronius! Przestrzega¢ przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé¢ smieré.

Przed otwarciem urzadzen ustawi¢ wytacznik gldwny zrodta spawalniczego w potozeniu
,LOFF” (WYL.) i odigczy¢ zasilanie sieciowe Zrédta spawalniczego. Umiesci¢ dobrze czy-
telng i zrozumiatg tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wigczeniem. Sruby obudowy
sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy.
W Zadnym wypadku nie wolno zastepowac tych $rub innymi, jesli nie umozliwiajg one
niezawodnego podtgczenia przewoddw ochronnych.

WSKAZOWKA!

W przypadku potaczenia chlodnicy FK 9000 R z dwoma zrodtami spawalniczymi,
zawsze wlagczac oba zrodia spawalnicze.

Jezeli uzytkownik nie uwzgledni tego polecenia, Zzrodto spawalnicze wytgczy sie na
poczatku spawania, a na panelu obstugowym pojawi sie kod serwisowy ,Hot | H20” lub

,No | H20".
Przygotowanie WAZNE!
chtodnicy do
pracy z dwoma Chlodnica jest fabrycznie skonfigurowana do pracy z dwoma zrodtami spawalni-
zrodtami spawal-  czymi.
niczymi

Jezeli wczesniej skonfigurowano chtodnice do pracy z jednym zroédtem spawalniczym,
nalezy przygotowac jg w nastepujgcy sposob:
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Montaz czesci1i
2 chtodnicy FK
9000 R na konsoli
stacjonarnej

30

Czesc¢ 1: odigczenie 2-stykowej wtyczki Molex X9 od Czes¢ 1: podigczenie 2-stykowej wtyczki Molex czuj-

X6 nika termicznego do X6

- Zdemontowac ptaszcz obudowy czesci 1 chtodnicy FK 9000 R.

- Odtgczyc¢ 2-stykowg wtyczke Molex X5 od 2-stykowego gniazda Molex.

- Podtaczyc¢ 2-stykowg wtyczke Molex X6 (czujnika termicznego) do 2-stykowego
gniazda Molex.

- Zamontowac ptaszcz obudowy czesci 1 chiodnicy FK 9000 R.

WAZNE!

Montaz chodnicy FK 9000 R w potaczeniu z dwoma zrédtami spawalniczymi opi-
sano na przyktadzie montazu na konsoli stacjonarnej.

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo przegrzania
chitodnicy mimo zamontowania czuj-
nika termicznego.

Wyloty powietrza chtodzgcego czesci 2
(21) muszg zawsze znajdowac sie na
zewnatrz. Patrzgc od przodu, czes¢ 2 (21)
chtodnicy FK 9000 R zawsze fgczy¢ z
lewym zrodtem spawalniczym.

- Zamontowac czesci 1 (22)i 2 (21)
chtodnicy FK 9000 R na konsoli sta-
cjonarne;.

(21) (22) Opis montazu zawarto w instrukgji

montazu konsoli stacjonarne;.

Prawidtowy uktad zrédet spawalnic zych

WAZNE!

Uktad zrodet spawalniczych jest zasadniczo nieistotny.
Ponizej przyjeto potgczenie gldwnego zrodta spawalniczego (23) z czescig 1 (22)
chtodnicy FK 9000 R.




Potaczenie
glownego zrodta
spawalniczego z
czescia 1
chlodnicy FK
9000 R

Montaz gtéwnego
zrédta spawalni-
czego na czesci 1
chltodnicy FK
9000 R

Potgczenie wtyku potgczeniowego zrédta spawalni-
czego z wtykiem potgczeniowym cze$ci 1

/\  OSTROZNIE!

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy

gtéwnego zroédia spawalniczego (24)
najdalej jak to mozliwe z otworu na
spodzie obudowy.

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy czesci

1 (25) najdalej jak to mozliwe z otworu
na goérze obudowy.

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowa¢ zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwrécié uwage na to, aby wtyk potgczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

- Ustawi¢ gtéwne zrdédito spawalnicze nad czescig 1, uzywajgc odpowiedniego

podnosnika.

- Potaczyé wtyk potgczeniowy czesci 1 (25) z wtykiem potgczeniowym gtéwnego

zrodta spawalniczego (24).

(25)

|

Montaz zrédta spawalniczego

- Przesung¢ nakretki szesciokatne (25),

przylegajace na gorze do czesci 1, od
wewnatrz do szesciokatnych otwordw
w tgcznikach mocujgcych (26).

- Ostroznie ustawi¢ gtéwne zrodio spa-

walnicze na czesci 1.

- Zamocowac gtéwne zrédto spawalni-

cze dotgczonymi srubami z tbem o
gniezdzie szesciokatnym z przodu i z
tytu do czesci 1.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane przewra-
cajacymi sie lub spadajacymi urzadze-
niami.

Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia.
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Potaczenie
podrzednego
zrédta spawalni-
czego z czescig 2
chlodnicy FK
9000 R

Montaz
podrzednego
zrédta spawalni-
czego na czesci 2
chltodnicy FK
9000 R
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- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy
podrzednego Zrodta spawalniczego
(27) najdalej jak to mozliwe z otworu
na spodzie obudowy.

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy czesci
2 (28) najdalej jak to mozliwe z otworu
na goérze obudowy.

Potgczenie wtyku potgczeniowego zrédta spawalni-
czego z wtykiem potgczeniowym czesci 2

/\  OSTROZNIE!

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowa¢ zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwrécié uwage na to, aby wtyk potgczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

- Ustawi¢ podrzedne zrédto spawalnicze nad czescig 2, uzywajgc odpowiedniego
podnosnika.

- Potaczyé wtyk potgczeniowy czesci 2 (28) z wtykiem potgczeniowym podrzednego
zrodta spawalniczego (27).

- Przesung¢ nakretki szesciokatne (25),
przylegajace na goérze do czesci 2, od
wewnatrz do szesciokatnych otwordw
w fgcznikach mocujgcych (29).

- Ostroznie ustawi¢ podrzedne zrodto
spawalnicze na czesci 2.

- Zamocowac¢ podrzedne zrodto spa-
walnicze dotgczonymi Srubami z tbem
0 gniezdzie szesciokatnym z przodu i
z tytu do czesci 2.

(25)

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywolane przewra-
cajacymi sie lub spadajgcymi urzadze-
niami.

Montaz zrédfa spawalniczego Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia Srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia..
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Potgczenie przytaczy ptynu chtodzgcego

Podtgczy¢ przewod potgczeniowy do przylgcza gwintowanego czesci 1 (10) i
przytagcza gwintowanego czesci 2 (15).

Podtgczy¢ przewdd zasilania wodg zestawu przewoddéw potgczeniowych 1

- do przytgcza zasilania wodg czesci 1 (9) — niebieskiego;

- do przytgcza zasilania wodg (32) podajnika drutu 1.

Podtgczy¢ przewdd powrotu zestawu przewodow potgczeniowych 1

- do przytgcza (33) przewodu sprzegajgcegdo;

- do przytgcza powrotu wody (34) podajnika drutu 1.

Podtgczy¢ przewdd zasilania wodg zestawu przewoddéw potgczeniowych 2
- do przytgcza (35) przewodu sprzegajgcedo;

- do przytgcza zasilania wodg (36) podajnika drutu 2.

Podtagczy¢ przewdd powrotu wody zestawu przewodow potgczeniowych 2
- do przytgcza powrotu wody czesci 2 (14);

- do przytgcza powrotu wody (37) podajnika drutu 2.
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Chtodnica FK 9000 R w potfaczeniu z jednym
zréoditem spawalniczym

Bezpieczenstwo

Przygotowanie
chtodnicy do
pracy z jednym
zrédtem spawal-
niczym

34

Nieprawidlowo przeprowadzone prace moga doprowadzi¢ do odniesienia
powaznych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.

Nizej opisane czynnosci mogg wykonywac tylko wykwalifikowani pracownicy przeszko-
leni przez firme Fronius! Przestrzega¢ przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa.

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Przed otwarciem urzadzen ustawi¢ wytacznik gldwny zrodta spawalniczego w potozeniu
-OFF” (WYL.) i odigczy¢ zasilanie sieciowe zrédta spawalniczego. Umiesci¢ dobrze czy-
telng i zrozumiatg tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wigczeniem. Sruby obudowy
sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy.
W Zzadnym wypadku nie wolno zastepowac tych srub innymi, jesli nie umozliwiajg one
niezawodnego podtgczenia przewoddw ochronnych.

WAZNE!

Chtodnica jest fabrycznie skonfigurowana do pracy z dwoma zrédtami spawalni-
czymi.

W potaczeniu tylko z jednym zrédtem spawalniczym chtodnice nalezy przygotowaé
nastepujaco:

Czesc 1: podigczenie 2-stykowej wtyczki Molex czuj- Czesc¢ 1: odigczenie 2-stykowej wtyczki Molex X9 od

nika termicznego do X6 X6

- Zdemontowac ptaszcz obudowy czesci 1 chtodnicy FK 9000 R.

- Odtgczy¢ 2-stykowg wtyczke Molex X6 (czujnika termicznego) od 2-stykowego
gniazda Molex.

- Podtagczyé 2-stykowg wtyczke Molex X5 do 2-stykowego gniazda Molex.



Dodatkowe przy-
gotowanie
chtodnicy do
pracy z jednym
zrédtem spawal-
niczym Trans
Tig / MagicWave
4000 / 5000.

WAZNE!

Jeszcze nie montowacé ptaszcza obudowy czesci 1 chtodnicy FK 9000 R.
W celu wykonania czynnosci opisanych w czesci ,tgczenie czesci 1 z czescig 2
chtodnicy FK 9000 R” ptaszcz obudowy czesci 1 musi by¢ otwarty.

Fabrycznie zamontowana wigzka kablowa jest potrzebna tylko w przypadku zastosowa-
nia z jednym zrodtem spawalniczym TransTig / MagicWave 4000 / 5000. Doktadniejsze
informacje znajdujg sie w nastepnej czesci.

Zrédta spawalnicze TransTig / MagicWave 4000 / 5000 sg wyposazone w przytgcza
wody z przodu obudowy. W zwigzku z tym konieczne jest obrécenie o 180° obu czesci
chtodnicy FK 9000 R pod zrodtem spawalniczym. Dlatego dodatkowo do informaciji
wymienionych w czesci ,Przygotowanie chtodnicy do pracy z jednym zrédtem pradu spa-
walniczego”, przy czesci 1 chtodnicy FK 9000 R nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

(25)

A

Pierwotne pofozenie wtyku potgczeniowego

(26)

Fabrycznie zamontowana wigzka kablowa

- Fabrycznie zamontowang wigzke kablowg (26) podtgczy¢ do wtyku potgczeniowego
(25), wyprowadzonego z jednego z otworéw w ptaszczu obudowy.
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Montaz
przediuzenia
uchwytu butli
gazowej
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(26) Al (25)

Nowe potozenie wigzki kablowej po zamknieciu ptaszcza obudowy

(2%)

(26)

Utozenie wigzki kablowej

Drugi koniec wigzki kablowej (26) ma stuzy¢ jako nowy wtyk potgczeniowy (25) przy

przeciwlegtym, ukosnie potozonym otworze.

- Utozy¢ odpowiednio wigzke kablowg (26), ale jeszcze nie montowac ptaszcza obu-
dowy.

WAZNE!

Montaz chlodnicy FK 9000 R w potaczeniu z jednym zrédiem spawalniczym opi-
sano na przykladzie montazu na wézku Pick-Up.

W przypadku opisanego tu montazu obu czesci chtodnicy FK 9000 R na sobie potrzebne
jest opcjonalne wyposazenie ,przedtuzenie uchwytu butli do transformatora automatycz-
nego”.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane przewracajgcymi sie lub spadajagcymi urzadzeniami.
Zabroniony jest montaz zrédta spawalniczego TransTig / MagicWave 4000 / 5000 na jed-
nym wézku w wersji z obiema czesciami chtodnicy FK 9000 R ustawionymi na sobie.
Tego typu montaz mozna wykona¢ wytgcznie na konsoli stacjonarnej, wtasciwie
przykreconej do podtoza.




Przedtuzenie uchwytu butli do transfor matora auto-
matycznego

Montai czes’ci 2 WAZNE!
chlodnicy FK

- Zdja¢ opaske zabezpieczajgca z
uchwytu butli gazowej (A).

- Przytozy¢ przedtuzenie (B) do
uchwytu butli gazowej (A) tak, aby
otwory (C), (D) i (E) sie pokryty.

WSKAZOWKA!

Wkrety mocujace blache przedtuzajaca
na uchwycie butli gazowej nalezy
wkiada¢ w kierunku zrodta spawalni-
czego.

- Wilozy¢ po dwa wkrety ,Extrude-Tite”
(F) dostarczone z przedtuzeniem do
obu otworéw potozonych najwyzej (C)
i obu otworéw potozonych najnizej
(E).- Przykreci¢ przedtuzenie (B)
wkretami (F) do uchwytu butli gazowej
(A).

- Przykreci¢ przedituzenie (B) wkretami
(F) do uchwytu butli gazowej (A).

9000 R na wézku W przypadku zastosowania zrédet spawalniczych TransTIG / MagicWave 4000 /
5000 obie czesci chtodnicy zamontowaé w pozycji odwréconej o 180° wzgledem

przedstawionej na ilustracji.

Montaz czesci 2 chtodnicy FK 9000 R na wozku

- Zmontowaé wozek, przymocowaé katowniki mocujgce (38) do podtogi wozka.
- Ustawi¢ chiodnice na podtodze wozka lub katownikach mocujacych (38).
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Potaczenie czesci
1i 2 chtodnicy FK
9000 R

38

WAZNE!

Katowniki mocujace (38) musza znajdowac¢ sie miedzy nogami z tworzywa sztucz-

nego (39) chiodnicy.

- Przykreci¢ chtodnice dotgczonymi wkretami ,Extrude-Tite” (40) wykorzystujgc dwie
sztuki z przodu oraz z tytu i dokreci¢ do kgtownikéw mocujgcych (38).

Wtyki potgczeniowe cze$ci 1 2 chtodnicy FK 9000 R

/A  OSTROZNIE!

- Przeciaggng¢ wtyk potaczeniowy
czesci 2 (28) przez otwor na gorze tak
daleko, jak to mozliwe.

WSKAZOWKA!

Wtyk potaczeniowy czesci 1 (40) nie
moze (jak przedstawiono na ilustracji
31) wystawac z otworu na spodzie obu-
dowy.

- W razie potrzeby schowa¢ wtyk
potgczeniowy czesci 1 (40) we
wnetrzu obudowy czesci 1

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowac¢ zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwrécié uwage na to, aby wtyk potgczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

Potgczenie ze sobg wtykéw potgczeniowych czesci 1
i 2 chtodnicy FK 9000 R

- Ustawi¢ czes¢ 1 nad czescia 2,
uzywajgc odpowiedniego podnosnika.

- Wyciggng¢ wtyk potgczeniowy czesci
2 chtodnicy FK 9000 R najdalej jak to
mozliwe z otworu na spodzie obu-
dowy czesci 1.

- We wnetrzu obudowy czesci 1
potgczy¢ wtyk potgczeniowy czesci 2
(28) z wtykiem potaczeniowym czesci
1 (40).

- Zamontowac ptaszcz obudowy czesci
1 chiodnicy FK 9000 R.



Montaz czesci 1 - Przesung¢ nakretki szesciokgtne (25),

na czesci 2 (25) przylegajagce na goérze do czesci 2, od
chlodnicy FK wewnatrz do szesciokatnych otworéw
9000 R w fgcznikach mocujgcych (26).

- Ostroznie ustawi¢ czes¢ 1 chtodnicy
FK 9000 R na czeéci 2.

- Zamocowac¢ czes¢ 1 dotgczonymi
Srubami z tbem o gniezdzie
szesdciokatnym z przodu i z tytu do
czesci 2.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywolane przewra-
cajacymi sie lub spadajacymi urzadze-
niami.

Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia.

Montaz czesci 1

- Wyciggna¢ wtyk potgczeniowy zrédta
spawalniczego (24) najdalej jak to

Polaczenie zrédta
spawalniczego z

czescig 1 mozliwe z otworu na spodzie obu-
chlodnicy FK dowy.
9000 R - Wyciggna¢ drugi wtyk potgczeniowy

czesci 1 (25) najdalej jak to mozliwe z
otworu na gérze obudowy.

(24)

Potgczenie wtyku potgczeniowego zrodta spawalni-
czego z wtykiem potgczeniowym czesci 1

/\  OSTROZNIE!

Zgiete lub uszkodzone kable moga spowodowaé zwarcia.
Podczas ustawiania zrédta spawalniczego zwréci¢ uwage na to, aby wtyk potaczeniowy i
kabel potgczeniowy nie zostaty zgiete lub uszkodzone.

- Ustawi¢ Zrodto spawalnicze nad czescig 1 chtodnicy FK 9000 R, uzywajac odpo-
wiedniego podnosnika.

- Potaczy¢ wtyk potgczeniowy czesci 1 (25) z wtykiem potgczeniowym zrédta spawal-
niczego (24).
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Montaz zrédta
spawalniczego na
czesci 1
chlodnicy FK
9000 R

Przylacza ptynu
chlodzacego

40

(29)

- Przesung¢ nakretki szesciokgtne (25),

(25) przylegajgce na goérze do czesci 2, od

e wewnatrz do szesciokatnych otwordéw

e w tacznikach mocujgcych (29).

- Ostroznie ustawi¢ zrodio spawalnicze
na czesci 1 chtodnicy FK 9000 R.

- Zamocowac¢ podrzedne Zrodto spa-
walnicze dotgczonymi Srubami z tbem
0 gniezdzie szesciokatnym z przodu i
Z tylu do czesci 1.

° /A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywolane przewra-
cajacymi sie lub spadajacymi urzadze-
niami.

Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia srubowe
pod katem prawidtowego osadzenia.

Montaz zrédta spawalniczego

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia nieod-
powiednich komponentéw.
Na przytaczu zasilania wodg czesci 1 (9)
— niebieskim — (ilustracja 39) panuje
Pmax 0,6 MPa cisnienie o wartosci maks. 6 bar (87 psi).
Prmax 6 bar Wszystkie komponenty podigczone do
tego przytgcza muszg by¢ zaprojekto

Naklejka ostrzegawcza przy przytaczu zasilania wodg

wane do wytrzymania takiego cisnienia.

W przypadku zrédta spawalniczego TransSynergic / TransPuls Synergic 4000 / 5000
postepowac zgodnie z ilustracjg.1:

Podtgczy¢ przewod potgczeniowy do przytgcza gwintowanego czesci 1 (10) i
przytacza gwintowanego czesci 2 (15).

Podtagczy¢ przewdd zasilania wodg zestawu przewodow potgczeniowych

- do przytgcza zasilania wodg czesci 1 (9) — niebieskiego;

- do przytgcza zasilania wodg (32) podajnika drutu.

Podtagczy¢ przewdd powrotu zestawu przewoddw potgczeniowych

- do przytgcza powrotu wody czesci 2 (14);

- do przytgcza powrotu wody (34) podajnika drutu.

W przypadku zrodta spawalniczego TransTig / MagicWave 4000 / 5000 postepowac
zgodnie z ilustracjg 40:

Podtgczy¢ przewod potgczeniowy do przytgcza gwintowanego czesci 1 (10) i
przytagcza gwintowanego czesci 2 (15).

Podtaczy¢ przewdd zasilania palnika spawalniczego

- do przytgcza zasilania wodg czesci 1 (9) — niebieskiego.

Podtgczy¢ przewdd powrotu palnika spawalniczego

- do przytgcza powrotu wody czesci 2 (14).
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llustr.1 Przytgcza ptynu chtodzgcego TS / TPS 4000 / 5000 (widok z tytu)
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llustr.2 Przytgcza ptynu chtodzgcego TT / MW 4000 / 5000 (widok z przodu)
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WSKAZOWKA!

Chtodnice sg dostarczane na sucho, czyli bez ptynu chtodzacego.
Ptyn chtodzacy jest dostarczany oddzielnie w dwéch kanistrach o pojemnosci 5 litrow.
Przed uruchomieniem chtodnicy nalezy wla¢ ptyn chtodzacy!

Pompa ptynu chtodzgcego moze by¢ eksploatowana wytgcznie z oryginalnym ptynem
chtodzacym producenta urzgdzenia. Praca (takze krotkotrwata) pompy ptynu
chtodzgcego na sucho jest niedopuszczalna i prowadzi do zniszczenia pompy ptynu
chtodzacego. W takich przypadkach producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci.

WSKAZOWKA!

Do napetniania chtodnicy uzywaé wytacznie oryginalnego ptynu chtodzacego Fro-
nius.

Nie zaleca sie stosowania innych srodkéw przeciw zamarzaniu z uwagi na ich przewod-
nictwo elektryczne lub tolerancje materiatowa.

[1] Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodta spawalniczego w potozeniu ,OFF” (WYL.).
[2] Odkrecic¢ korek (1).

[3] Wla¢ ptyn chtodzacy.

E| Ponownie zakreci¢ korek (1) — chtodnica jest gotowa do pracy.

WSKAZOWKA!

W przypadku napetniania chtodnicy ptynem chtodzacym po raz pierwszy, nalezy
odpowietrzyé chtodnice przed uruchomieniem.

Chtodnice nalezy odpowietrzyc¢

- po pierwszym napetnieniu;

- w przypadku, gdy w trakcie pracy pompy ptynu chtodzgcego nie wystepuje obieg
ptynu chtodzgcego.

Odpowietrzanie chtodnicy:

[1] Ustanowi¢ potgczenie zasilajace ze zrodtem (zrodtami) spawalniczym(-i).

Ustawic wytgcznik zasilania zrédta (zrédet) spawalniczego(-ych) w potozeniu ,ON”
(WL.) — pompa ptynu chtodzgcego rozpocznie prace.

Czes¢ 1 FK 9000 R: cofng¢ pierscien zabezpieczajacy przytgcza zasilania wodg
(niebieskiego) (9).

E| Odtgczy¢ przewdd zasilania woda.

E| Do srodka przytacza zasilania wodg (9) wtozy¢ ostroznie uszczelke stozkowa,
uzywajagc kotka z drewna lub tworzywa sztucznego, i jg przytrzymac.



Uruchamianie
chlodnicy

Wymiana palnika
spawalniczego

|E| Wyjac¢ uszczelke stozkowag, gdy nastgpi wyptyw ptynu chtodzgcego.
Ponownie podtgczy¢ przewdd zasilania woda.
Skontrolowac¢ z zewnatrz szczelnos¢ przytgczy wody.

Powtarza¢ czynnos$¢ odpowietrzania tyle razy, az bedzie widoczny prawidtowy powrot w
kréécu wlewowym.

WSKAZOWKA!

Przed kazdym uruchomieniem chtodnicy nalezy sprawdzi¢ poziom i czystos¢
plynu chiodzacego.

II' Ustanowié¢ potgczenie zasilania ze Zzrédtem spawalniczym.

Ustawi¢ wylgcznik zasilania zrédta (zrodet) spawalniczego(-ych) w potozeniu ,,ON”
(WL.) — pompa ptynu chtodzgcego rozpocznie prace.

E| Kontrolowac przeptyw ptynu chtodzgcego, az bedzie widoczny niezaktécony
przeptyw. W razie potrzeby odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

Podczas spawania nalezy regularnie kontrolowaé¢ przeptyw ptynu chtodzacego —
w kréécu wlewowym musi byé widoczny prawidiowy powrot.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia chlodnicy wywolane nadcisnieniem.
Przed przedmuchaniem palnika spawalniczego za pomoca sprezonego powietrza nalezy
odkrecic wkrecana zatyczke krécca wlewu.
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Zrédta spawalnicze o uniwersalnym zakresie napieé TS 4000 MV / 5000 MV oraz TPS
2700 MV /4000 MV / 5000 MV mozna standardowo zasila¢ napigciem sieciowym o
wartosci 3 x 200-240 V / 3 x 380—460 V (+/10%). W razie potrzeby transformator auto-
matyczny przetgcza miedzy warto$ciami napie¢ oddzielonymi ukosnikiem.

Aby umozliwi¢ uzytkowanie chtodnicy FK 9000 R w potgczeniu ze Zzrédtami spawalni-
czymi o uniwersalnym zakresie napie¢, wymagana jest opcja transformatora automa-
tycznego.

WAZNE!

W potaczeniu z opcjg transformatora automatycznego, chtodnice FK 9000 R mozna
zastosowac takze w sieciach o czestotliwosci 60 Hz.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac $mier¢.

Przed otwarciem urzadzen ustawi¢ wytgcznik gtéwny zrédta spawalniczego w potozeniu
,OFF” (WYL.) i odigczy¢ zasilanie sieciowe zrédta spawalniczego. Umiesci¢ dobrze czy-
telng i zrozumiatg tabliczke ostrzegajaca przed ponownym wigczeniem. Sruby obudowy
sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy.
W Zadnym wypadku nie wolno zastepowac tych $rub innymi, jesli nie umozliwiajg one
niezawodnego podtgczenia przewoddéw ochronnych.

WSKAZOWKA!

W celu skonfigurowania chtodnicy FK 9000 R do uzytkowania ze zrédtami spawal-
niczymi o uniwersalnym zakresie napie¢, w czesci 1 chtodnicy FK 9000 R nalezy
zainstalowa¢ opcjonalny transformator automatyczny.

Transformator automatyczny w czesci 1 chtodnicy FK 9000 R mozna skonfigurowac¢ do
pracy z nastepujgcymi napieciami sieciowymi:

- 3x200/400V

- 3x200/440V

- 3x200/460V

- 3x230/400 V (konfiguracja fabryczna);

- 3x230/440V

- 3x230/460V

W razie potrzeby transformator automatyczny przetgcza miedzy wartosciami napiec
oddzielonymi ukosnikiem. Czestotliwo$¢ sieciowa wynosi zawsze 50/60 Hz, tolerancja
napiecia sieciowego obejmuje zakres +/- 10%.

W przypadku chtodnicy FK 9000 R poza mozliwymi konfiguracjami transformatora auto-
matycznego dostepne jest jeszcze napiecie fabryczne o wartosci 3 x 400 V.



- Zdemontowa¢ ptaszcz obudowy
czesci 1 chtodnicy FK 9000 R.

- Przelozy¢ zaciski transformatora auto-
matycznego zgodnie ze schematem
elektrycznym.

Konfiguracja napigcia sieciowego: widok transforma-
tora automatycznego

feste Verdrahtung

NS 200V werkseitige Konfiguration
?ﬁm 230v

andere Konfiguration

FK9000-R

N
ey
J-<E 400v
- ":15 440v
20 460V
D20 46 __
AUTOTRAFO
FK 9000 - R
(OPTION)

Konfiguracja napigcia sieciowego: przetgczanie przewodéw doprowadzajgcych
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W normalnych warunkach pracy chtodnica wymaga minimalnego naktadu pracy, potrzeb-
nej do utrzymania w dobrym stanie technicznym i konserwaciji. Przestrzeganie kilku
waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dtugoletniej eksploatacji systemu
spawania.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze mie¢ $miertelne skutki.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy je wylgczy¢, odtaczy¢ od sieci i umiesci¢ na nim czy-
telng, zrozumiatg tabliczke zabraniajgcg ponownego wtgczania — w razie potrzeby
roztadowaé kondensatory elektrolityczne. Sruby obudowy sg odpowiednim miejscem do
podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy. W zadnym wypadku nie wolno
zastepowac tych srub innymi, jesli nie umozliwiajg one niezawodnego podtgczenia prze-
wodow ochronnych.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia zbyt gorgcym plynem chtodzacym.
Przytgcza wody nalezy sprawdzac¢ dopiero po ostygnieciu ptynu chtodzgcego.

WAZNE!

Nie wolno wylewac¢ ptynu chtodzacego do kanalizacji $ciekowej!

WSKAZOWKA!

Do napetniania chtodnicy wolno stosowaé wylacznie oryginalny ptyn chtodzacy
producenta.

(1) Sprawdzi¢ poziom ptynu

(1) (2) @) chtodzacego

(2) Wymieni¢ ptyn chtodzacy

(3) Przedmuchaé chtodnice

(4) Przeczyta¢ instrukcje obstugi

min <sm

D[

—_ Odpowiednie czestotliwosci konserwacji i
commarmmers L] czynnosci konserwacyjne opisano na
kolejnych stronach.

>

LIRE LES INDICATIONS DU MODE D'EMPLOI
NUR FRONIUS BRENNER KUHLFLUSSIGKEIT EINFULLEN (40,0009,0046)

ONLY USE FRONIUS TORCH COOLANT (40,0009,0046)

UTILISER SEULEMENT DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
DE TORCHE DE FRONIUS (40,0009,0046)

!

(4)




Podczas kazdego
uruchamiania

Raz w tygodniu

Co 2 miesigce

Co 6 miesiecy

Co 12 miesiecy

- Sprawdzi¢ palnik spawalniczy, zestaw przewodow potgczeniowych i potgczenie z
masg pod katem uszkodzen.

Sprawdzi¢, czy odstep wokot urzgdzenia wynosi 0,5 m (1.6 ft.), aby byt mozliwy
swobodny wlot i wylot powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

Ponadto otwory wlotowe i wylotowe powietrza nie moga by¢ w zadnym razie
zakryte, réwniez czesciowo.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia zbyt gorgcym ptynem chtodzagcym.
Przytgcza wody nalezy sprawdzac¢ dopiero po ostygnieciu ptynu chtodzacego.

W przypadku zastosowania palnika spawalniczego chtodzonego wodg

- Sprawdzi¢ szczelnos¢ przytaczy wody.

- Monitorowa¢ ilos¢ odptywajgcej wody w zbiorniku ptynu chtodzacego.

- Jezeli nie dochodzi do odptywu, sprawdzi¢ chtodnice i ewentualnie odpowietrzy¢ ja.

WSKAZOWKA!

Jezeli palniki spawalnicze chtodzone woda beda stosowane bez wody chlodzacej,
w wiekszosci przypadkéw doprowadzi to do uszkodzenia korpusu palnika spawal-
niczego lub wigzki uchwytu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek tego; ponadto
tracg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji..

II' Sprawdzi¢ poziom i czystos¢ ptynu chtodzgcego.

E| W przypadku, gdy poziom ptynu chtodzgcego spadnie ponizej oznaczenia ,min” ...
uzupeié¢ ptyn chtodzacy.

E| Sprawdzi¢ odptyw ptynu chtodzgcego pod kgtem zabrudzen i ewentualnie oczyscié.

E Jesli wystepuje: sprawdzic filtr ptynu chtodzacego oraz czujnik przeptywu pod katem
prawidtowego dziatania i zabrudzenh, w razie potrzeby oczyscic.

Zdemontowac czesci boczne urzgdzenia i przedmuchaé je w celu oczyszczenia
wnetrza urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym cisnieniu.

WSKAZOWKA!

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

|I| W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ rowniez chiodnice wodna.

|I| Wymiana ptynu chtodzgcego
|z| Zuzyty ptyn chlodzacy zutylizowac zgodnie z przepisami.
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Ogolne warunki dostaw i ptatnosci” zgodnie z cennikiem odnoszg sie do chtodnic tylko

przy uwzglednieniu nastepujgcych warunkéw:

- w przypadku czasu pracy wynoszgcego maks. 8 h/dzien (praca w trybie jednozmia-
nowym);

- wylgcznie przy stosowaniu ptynu chtodzgcego Fronius;

- przy regularnej konserwaciji i regularnej wymianie ptynu chtodzgcego.

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



Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogoine

Zabezpieczenie
chlodnicy

Chtodnica FK 9000 R jest wyposazona seryjnie w nastepujgce czujniki:

- czujnik termiczny: w przypadku temperatury powrotu ptynu chtodzacego powyzej
70°C na panelu obstugowym pojawia sie kod serwisowy ,Hot | H20”;

- czujnik przeptywu: w przypadku przeptywu o wartosci nizszej niz 0,7 I/m na panelu
obstugowym pojawia sie kod serwisowy ,no | H20".

Zrédto spawalnicze wytgcza sie zaréwno w przypadku pojawienia sie kodu serwisowego
,Hot | H20” jak i kodu ,no | H2O”. Po udanym usunieciu usterki zrédto spawalnicze jest
ponownie gotowe do spawania.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Przed otwarciem urzadzen ustawi¢ wytacznik gldwny zrodta spawalniczego w potozeniu
,OFF” (WYL.) i odtgczy¢ zasilanie sieciowe zrodta spawalniczego. Umiesci¢ dobrze czy-
telng i zrozumiatg tabliczke ostrzegajacg przed ponownym wigczeniem. Sruby obudowy
sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewoddw ochronnych uziemienia obudowy.
W zadnym wypadku nie wolno zastepowac tych srub innymi, jesli nie umozliwiajg one
niezawodnego podtgczenia przewoddw ochronnych.

Z przodu czesci 1 chiodnicy FK 9000 R
umieszczono nastepujacy bezpiecznik:

- bezpiecznik pompy ptynu
chtodzgcego (2) — uruchamia sie w
przypadku przecigzenia lub blokady
pompy ptynu chtodzgcego.

Chtodnica FK 9000 R — cze$¢ 1: bezpiecznik pompy
plynu chtodzgcego
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W przypadku zablokowania pompy ptynu
chtodzacego

- Przez kratke wentylacyjng (41) wpro-
wadzi¢ wkretak dostosowany do
pompy ptynu chtodzgcego i obrécié
wirnik pompy.

- Wymieni¢ bezpiecznik pompy ptynu
chtodzacego (2).

Chtodnica FK 9000 R — cze$¢ 1: obracanie pompy
ptynu chtodzgcego

Zbyt maly przeplyw ptynu chlodzacego lub jego brak

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Za niski poziom ptynu chtodzgcego
Uzupetni¢ ptyn chtodzacy

Zwezenia lub ciata obce w uktadzie chlodzenia
Usunagé zwezenia lub ciata obce

Uszkodzony bezpiecznik pompy ptynu chtodzgcego
Wymieni¢ bezpiecznik pompy ptynu chtodzacego, zgodnie z informacjami w
czesci ,Zabezpieczenie chiodnicy”

Uszkodzenie pompy ptynu chtodzgcego
Wymieni¢ pompe ptynu chtodzgcego

Zablokowanie pompy ptynu chtodzacego
Obréci¢ pompe ptynu chtodzgcego, zgodnie z informacjami w czesci ,,Obra-
canie pompy ptynu chtodzgcego”

Zatkanie filtra ptynu chtodzgcego przytagcza powrotu wody
Oczyscic filtr ptynu chtodzgcego czystg biezgcg wodg lub wymieni¢ wkiad
filtra



Za mata wydajnos¢ chlodzenia
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Uszkodzony wentylator
Wymieni¢ wentylator

Uszkodzenie pompy ptynu chtodzgcego
Wymieni¢ pompe ptynu chtodzgcego

Zabrudzenie chtodnicy
Przedmuchaé chtodnice suchym, sprezonym powietrzem

Podtgczona chtodnica o zbyt matej wydajnosci chtodzenia
Uzy¢ chiodnicy o wiekszej wydajnosci chfodzenia

Glosna praca

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Za niski poziom ptynu chfodzgcego
Uzupetni¢ ptyn chiodzacy

Uszkodzenie pompy ptynu chtodzgcego
Wymieni¢ pompe ptynu chtodzgcego

no | H20

Zadziatat przeptywomierz (opcja) lub czujnik przeptywu w chtodnicy. Na panelu obstugi
wyswietlany jest komunikat btedu.

Przyczyna: Bfad w przeptywie ptynu chtodzgcego

Usuwanie: Skontrolowa¢ chtodnice; w razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego lub
odpowietrzy¢ przewdd doptywu wody, zgodnie z opisem w rozdziale ,Uru-
chamianie chtodnicy”

Przyczyna: Zapchany filtr wody

Usuwanie: Oczysci¢ lub wymienic filtr wody

hot | H20

Zadziatat czujnik termiczny chtodnicy. Na panelu obstugi wyswietlany jest komunikat

btedu.

Przyczyna: Za wysoka temperatura ptynu chtodzgcego

Usuwanie: Zaczeka¢ do ochtodzenia, az nie bedzie wyswietlany komunikat ,hot | H20”.

ROB 5000 lub tgcznik magistrali do sterowania robotem: Przed ponownym
rozpoczeciem spawania wigczy¢ sygnat ,Potwierdz usterke zrédta” (Source
error reset).
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