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Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa
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ogdlne
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A OSTRZEZENIE!

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

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢
najciezsze obrazenia ciata lub $mierd.

/\ OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢
okaleczenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub smiertelnych wypadkow przez uzytkownika lub osoby
trzecie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce si¢ uruchomieniem, obstuga, konserwacja i utrzymy-
wanhiem sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

-  posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegac.

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

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

- pilnowa¢, aby nie byty przykrywane, zaklejane ani zamalowywane.

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

i ostrzezen na urzgdzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,, Informa-
cje ogoélne”.

Usterki mogace wptyna¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowigzki uzyt-
kownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

Urzadzenie nadaje sig¢ do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawar-
tym w czgséci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do zastosowania z wykorzystaniem me-
tod spawania podanych na tabliczce znamionowe;.

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywac urzadzenia do czynnos$ci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z mysla o eksploatacji przemystowej. Produ-
cent 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 urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego
obszarem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z po-
wyzszym zaleceniem.

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)

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:
- do50% przy 40°C (104°F)
- do 90% przy 20°C (68°F)

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

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwalac na prace z uzyciem urzgdzenia tylko oso-

bom, ktdre:

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

- przeczytaty instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace bez-
pieczenstwa”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.




Obowiazki per-
sonelu

Przytacze siecio-
we

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona oséb

Nalezy regularnie kontrolowac¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgod-
nie z zasadami bezpieczenstwa.
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Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

- przeczytad niniejszg instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy do-
tyczgce bezpieczenstwa" i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i
beda ich przestrzegad.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sig, ze w trakcie nieobecnosci nie
istnieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymaganh dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzgdzenia muszg
sprawdzic¢, czy urzgdzenie moze zostac¢ podtaczone, w razie potrzeby zasiegajgc
opinii u dostawcy energii elektryczne,j.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

Lokalnie obowigzujgce uregulowania i wytyczne krajowe mogg wymagac zainsta-
lowania wytgcznika roznicowoprgdowego w przypadku podtgczenia urzgdzenia do
publicznej sieci elektryczne;j.

Typ wytgcznika réznicowoprgdowego zalecany przez producenta jest podany

w danych technicznych.

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czgstek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, moggcych stanowic za-
grozenie dla zycia oséb z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwigkszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymoéw spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

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

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrong oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wktadem
filtrujagcym, 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 pomoca odpowiednich rekawic (izolujgcych elektrycznie, z
ochrong przed poparzeniem);

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

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdlnosci dzieci, powinny
przebywac z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu prze-
bywajg osoby postronne:

- Nalezy poinstruowac je o istniejgcych zagrozeniach (oslepienia przez tuk spa-
walniczy, zranienia przez iskry, szkodliwe dla zdrowia gazy, hatas, mozliwe za-
grozenia powodowane przez prad z sieci i pragd spawania, itp.).

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

Warto$¢ emisji na stanowisku pracy podczas spawania (i ciecia) nie moze zostac
podana, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkdéw otoczenia. War-
tos¢ ta jest zalezna od réznych parametréw, m.in. metody spawania (spawanie
MIG/MAG, TIG), stosowanego rodzaju zasilania (prad staty, prad przemienny), za-
kresu mocy, rodzaju spawanego materiatu, rezonansu elementu spawanego, oto-
czenia stanowiska pracy itp.

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

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

Zadbac¢ o doprowadzenie swiezego powietrza w wystarczajgcej ilosci. 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 dopro-
wadzeniem powietrza.

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos$¢ odciggu jest wystarczajgca,
nalezy poréwnac¢ zmierzone wartosci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi
wartosciami granicznymi.




Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- 8rodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.
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Dlatego tez nalezy uwzgledni¢ odpowiednie karty charakterystyki materiatow i
podane przez producenta informacje na temat wymienionych sktadnikdw.

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, sSrodkéw zarzgdzania ryzykiem i iden-
tyfikowania warunkéw roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej Europe-
an Welding Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe moga przedostac sie do otoczenia rowniez
przez mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki, aby zapo-
biec niebezpieczenstwu zranienia lub pozaru.

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

Nie wolno spawa¢ w poblizu zbiornikow, w ktérych przechowywane sg lub byty ga-
zy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eks-
plozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowo-
dowac $mier¢.

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

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

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

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrong sobie i innym osobom, zastosowac suchg
podktadke lub tez ostong izolujgca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub pokrywa musi zakrywac¢ caty obszar migedzy ciatem a potencjatem
ziemi lub masy.




Btadzace prady
spawania
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Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i
o odpowiednich parametrach. Luzne potgczenia, przepalone, uszkodzone lub nie-
dostosowane parametrami kable i przewody nalezy niezwtocznie wymienic.

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obrécié kabel o co
najmniej 180° wokot osi wzdtuznej i naprezyd.

Nie owija¢ kabli i przewoddw wokot ciata ani wokot czesci ciata.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wtgczonym zrédle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwdch zrddet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpic¢ za-
grozenie dla zycia.

Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasila-
nia pod katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Urzadzenia klasy ochrony I do prawidtowego dziatania potrzebujg sieci z przewo-
dem ochronnym i systemu wtykowego ze stykiem przewodu ochronnego.

Uzytkowanie urzgdzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gnhiazda bez styku
przewodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sig
wszystkich krajowych przepiséw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

W razie potrzeby zadba¢ o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za po-
mocg odpowiednich srodkow.

Wytgczadé nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgca przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzadzeniu wytgczy¢ urzgdzenie i wyjgc¢
wtyczke zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym
wtagczeniem za pomocy czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowad wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewni¢ sig, ze zadne podzespoty urzgdzenia nie sg pod napigciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczacych czesci przewodzacych
napiecie elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktéra w odpowied-
nim czasie wytgczy urzgdzenie wytgcznikiem gtownym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecenh mozliwe jest
powstawanie btgdzgcych pragddéw spawania, ktdre moga spowodowac nastepujgce
zagrozenia:

Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku przytgczeniowego z elementem spawa-
nym.




Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajagce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetyczng

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miarg mozliwosci jak
najblizej spawanego miejsca.
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Urzadzenie ustawi¢ z wystarczajgcg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od prze-
wodzacych stelazy.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwdjng
gtowicg itp. nalezy przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywa-
nego uchwytu spawalniczego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbac o
odpowiednig izolacje miejsca sktadowania nieuzywanego obecnie uchwytu spa-
walniczego / uchwytu elektrody.

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

Urzadzenia klasy emis;ji A:

- przewidziane do uzytku wytacznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach mogg powodowac¢ zaktécenia przenoszone po przewo-
dach lub na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emisji B:

- spetniajg wymagania dotyczgce emisji na obszarach mieszkalnych i prze-
mystowych. Dotyczy to réwniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w
energie z publicznej sieci niskonapigciowe,.

Klasyfikacja kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen wg tabliczki znamio-
nowej lub danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji
wymaganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania moga
wystgpi¢ nieznaczne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg
sie czute urzgdzenia lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikdow ra-
diowych i telewizyjnych).

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

Odpornosc¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia na-

lezy sprawdzic¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe.

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzadzenia telekomu-
nikacyjne;

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji.

11



Srodki zapobie-
gania zaktoce-
niom elektroma-
gnetycznym

Miejsca
szczegdlnych za-
grozen
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Srodki pomocnicze, umozliwiajgce uniknigcie problemdéw z kompatybilnoscia
elektromagnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystagpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pragdowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- muszg przebiega¢ blisko siebie (rowniez w celu uniknigcia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewoddw.
3. Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu
- Ekranowa¢ catg instalacje spawalniczg

Pola elektromagnhetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujgcych sige w poblizu, np.
uzywajgcych rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych

- uzytkownicy rozrusznikdow serca powinni zasiegna¢ porady lekarza, zanim
bedg przebywac w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania

- ze wzgleddéw bezpieczenstwa odstepy pomiedzy przewodami pragdowymi oraz
gtowicg/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwieksze

- nie nosi¢ przewodu prgdowego i pakietu przewoddow na ramieniu i nie owija¢
ich wokot ciata lub czesci ciata

Nie zbliza¢ dtoni, wtosdw, czesci odziezy ani narzedzi do ruchomych elementoéw,
np.:

- wentylatordw,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutéw spawalniczych.

Nie siegac¢ dtonig w obszar pracy obracajgcych sie kot zebatych napedu drutu, ani
tez w obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

Pokrywy i elementy boczne mozna otwierac i zdejmowac tylko na czas wykonywa-
nia czynnosci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploataciji:

- Upewni¢ sig, czy wszystkie pokrywy sag zamkniete, a wszystkie elementy bocz-
ne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Wysuwanie drutu spawalniczego z uchwytu spawalniczego oznacza duze ryzyko
obrazen ciata (przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

Z tego wzgledu uchwyt spawalniczy nalezy trzymad stale z dala od ciata (urzgdze-
nia z podajnikiem drutu) i stosowaé odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac¢ elementu zgrzewanego podczas zgrzewania i bezposrednio po jego
zakonczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.




Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego

Ze stygnagcych elementow zgrzewanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez
rowniez podczas obrébki dodatkowej elementow zgrzewanych stosowac zalecane
przepisami srodki ochrony i zadbac¢ o wystarczajgcg ochrong innych oséb.
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Nalezy zostawi¢ uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej
temperaturze roboczej do ostygniecia, zanim przeprowadzi sie na nich jakiekol-
wiek prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujag specjalne

przepisy
— przestrzega¢ odpowiednich przepisow krajowych i migedzynarodowych.

Zrédta energii, przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszonym za-
grozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpie-
czenstwa (Safety). Zrédto energii nie moze sig jednak znajdowaé w takich po-
mieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzgcy. Przed roztgcze-
niem przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzacego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki
bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub
za posrednictwem strony internetowej producenta.

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiedni osprzet,

dostarczony przez producenta.

- Zaczepiac¢ tancuchy lub liny odpowiedniego osprzetu do transportu we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

- tancuchyiliny mogg by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

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

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy
zawsze stosowac¢ odpowiednie, izolujgce zaczepy do zawieszania podajnika drutu
(urzadzenia MIG/MAG i TIG).

Jesli urzadzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on
wytgcznie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie na-
daje sie do transportu zurawiem, wézkiem widtowym i innymi mechanicznymi
urzgdzeniami podnosnikowymi.

Wszystkie elementy mocujgce (pasy, sprzaczki, tancuchy itd.), ktére bedag uzywa-
ne razem z urzadzeniem lub jego podzespotami, poddawac regularnej kontroli
(np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi
wptywami srodowiskowymi).

Okresy przeprowadzania kontroli oraz ich zakres muszg odpowiadac¢ przynajmniej
obowigzujgcym normom i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu
ostonowego w przypadku zastosowania adaptera do przytgcza gazu ostonowego.
Gwint adaptera do przytgcza gazu ostonowego po stronie urzadzenia nalezy
przed montazem uszczelni¢ za pomocg tasmy teflonowe;j.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

i obnizenie jakosci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewoddw
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartosc¢ oleju < 25 mg/m?.
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Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez bu-
tle z gazem
ochronnym

Srodki bezpie-
czenstwa do-
tyczace miejsca
ustawienia oraz
transportu
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W razie potrzeby uzy¢ filtrow!

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujgcy sig¢ pod cisnieniem gaz i w przy-
padku uszkodzenia mogg wybuchngé. Poniewaz butle z gazem ochronnym stano-
wig element wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie¢ z nimi bardzo
ostroznie.

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

Butle z gazem ochronnym nalezy montowac¢ w pozycji pionowej i mocowac zgod-
nie z instrukcjg, aby nie mogty spas¢.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddéw spawalniczych lub tez in-
nych obwoddéw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac¢ palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zasto-
sowania oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, prze-
wodow, ztgczek itp.). Uzywaé 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 na-
lezy zamkngc.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtaczona, kapturek nalezy pozostawic
na zaworze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i
miedzynarodowych, dotyczgcych butli z gazem ochronnym oraz elementdéw wy-
posazenia.

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy spe-
cjalne
- Przestrzegac¢ odpowiednich przepiséw krajowych i migdzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnié, aby
otoczenie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzgdkowane.

Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o
stopniu ochrony IP, znajdujgcymi si¢ na tabliczce znamionowe;.

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




Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane obo-
wigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza
dyrektyw dotyczacych zagrozen podczas transportu i przewozenia.
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Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub
podniesieniem wytgczy¢ urzgdzenial

Przed kazdorazowym transportem urzgadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy,
jak rowniez zdemontowad¢ 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¢ na-
prawe wszelkich uszkodzen przeszkolonemu personelowi technicznemu.

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

bezpieczajgce sg w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni

sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkdw przez uzytkownika lub osoby
trzecie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Urzadzenia zabezpieczajgce, ktdre nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed
wtagczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzen zabezpieczajacych.

Przed wtgczeniem urzadzenia upewnic sig, czy nie stanowi ono dla nikogo za-
grozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac¢ urzgdzenie pod katem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i sprawnosci dziatania urzgdzen zabezpieczajgcych.

Butle z gazem ochronnym nalezy zawsze dobrze mocowac i zdejmowacé podczas
transportu z uzyciem zurawia.

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodno$¢ elektryczna, ochrona przed zamarza-
niem, tolerancja materiatowa, palnosc¢ itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach
nadajg sie tylko oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentow systemu lub innego ptynu
chtodzacego powstang szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a
ponadto tracg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranc;ji.

Ptyn Cooling Liquid FCL 10/20 nie jest tatwopalny. Ptyn chtodzgcy na bazie eta-
nolu moze by¢ palny w okreslonych warunkach. Ptyn chtodzgcy nalezy transpor-
towad tylko w zamknigtych, oryginalnych pojemnikach i trzymac z dala od zrédet
ognia.

Zuzyty ptyn chtodzgcy nalezy zutylizowa¢ w fachowy sposéb zgodnie z przepisa-
mi krajowymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu
chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.
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Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

Kontrola zgod-
nosci z wymoga-
mi bezpie-
czenstwa tech-
nicznego

Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa
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W ostygnietym urzgdzeniu, przed kazdorazowym rozpoczegciem spawania spraw-
dzi¢ poziom ptynu chtodzgcego.

W przypadku czegsci obcego pochodzenia nie ma gwarancji, ze zostaty wykonane i

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

- Stosowacd wytgcznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajgce zuzyciu
(obowigzuje rowniez dla czesci znormalizowanych).

- Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzgdzenia bez zgody pro-
ducenta 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 maja potaczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uzie-
mienie elementéw obudowy.

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

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecaé przeprowadzenie kon-
troli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesigcy producent zaleca réwniez kalibracje zrodet
pradu spawalniczego.

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

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesigcy.

Podczas kontroli zgodno$ci z wymogami bezpieczeristwa technicznego nalezy
przestrzegac odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpie-
czenstwa technicznego oraz kalibracji mozna uzyska¢ w najblizszym punkcie ser-
wisowym. Udostepni on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Zgodnie z Dyrektywg Europejska i prawem krajowym, zuzyte urzgdzenia elek-
tryczne i elektroniczne trzeba gromadzi¢ osobno i przetwarzac¢ w sposob bez-
pieczny dla srodowiska. Zuzyte urzgdzenia oddac¢ do sprzedawcy lub w lokalnym,
autoryzowanym punkcie zbidrki i utylizacji. Wtasciwa utylizacja starych urzgdzen
pomaga w odzysku surowcow wtdrnych i ochronie zasobdow naturalnych. Zignoro-
wanie tego zalecenia moze mie¢ szkodliwy wptyw na zdrowie i Srodowisko.

Materiaty opakowaniowe
Segregacja materiatéw. Sprawdzi¢ przepisy obowigzujgce w lokalnej gminie.
Zmniejszy¢ objetosc¢ opakowania kartonowego.

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczacych
urzadzen niskonapigciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczgce produktow, z serii norm EN 60 974).



Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

Fronius International GmbH oswiadcza, ze urzgdzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod
nastepujagcym adresem internetowym: http://www.fronius.com

PL

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

Za zabezpieczenie danych o zmianach w zakresie ustawien fabrycznych odpowia-
da uzytkownik. W wypadku skasowania ustawien osobistych uzytkownika produ-
cent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Wszelkie prawa autorskie w odniesieniu do niniejszej instrukcji obstugi nalezg do
producenta.

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania in-
strukcji do druku. Zastrzega sig¢ mozliwos¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukgcji
obstugi nie moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony na-
bywcy. Bedziemy wdzigczni za udzielanie wszelkich wskazowek i informacji o
btedach znajdujgcych sie w instrukcji obstugi.
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Informacje ogdélne

Zasada dziatania

Koncepcja
urzadzenia

Obszary zasto-
sowan
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Zrédta spawalnicze TP 2500 i TP 3500
sg dowodem zalet, jakie posiadajg in-
werterowe zrodta pradu spawalniczego
nowej generacji. Dzigki zastosowaniu
wysokiej klasy uktadow elektronicznych
skonstruowano wyjgtkowy system spa-
wania o wysokiej wydajnosci i niewiel-
kiej masie.

Zrédto spawalnicze dziata na zasadzie

inwertera rezonansowego, co daje sze-

reg zalet:

- inteligentng regulacje zapew-
niajgca stabilny tuk spawalniczy i
idealng charakterystyke,

- doskonate wtasdciwosci zajarzenia i

System spawania TP 2500 spawania przy najmniejszej z
mozliwych masie i najmniejszych
wymiarach,

- wysokie czestotliwosci przetagcza-
nia przy optymalnym wspoétczynni-
ku sprawnosci.

Regulator elektroniczny dostosowuje charakterystyke zrédta spawalniczego do
elektrody spawalniczej. W przypadku zastosowania elektrod rutylowych (Rutyl),
elektrod zasadowych (Basic) lub elektrod celulozowych (CEL) mozliwo$¢ wyboru
réznych tryboéw pracy zapewnia doskonate rezultaty spawania.

Wszystkie wersje zrodet spawalniczych TP 2500 / 3500 majg niewielkie rozmiary i
zwartg konstrukcje, ale jednoczesnie sg solidnie wykonane i mogg dziata¢ nieza-
wodnie w najtrudniejszych warunkach. Obudowy wykonane z powlekanej proszko-
wo blachy z ptozami ze stali nierdzewnej i elementy obstugowe chronione ramka-
mi z tworzywa sztucznego oraz przytgcza z zamkiem bagnetowym sprostajg naj-
surowszym wymogom. Uchwyt transportowy umozliwia tatwy transport, zaréwno
na terenie zaktadu, jak i podczas zastosowania na placach budowy.

Oproécz bogatego wyposazenia standardowych zrodet spawalniczych TP 2500 /
3500, wersje TP 2500 / 3500 RC, TP 2500 / 3500 TIG, TP 2500 / 3500 VRD i TP
2500 / 3500 MVm oferujg szerokg game innych mozliwosci.

Oproécz spawania recznego elektrodg otulong urzgdzenia z serii TP 2500 / 3500
sg rowniez wyposazone w komfortowe funkcje umozliwiajagce spawanie TIG, jak
np. funkcje zajarzenia stykowego oraz praktyczng funkcje TIG-Comfort-Stop
(TCS). Dodatkowo TP 2500 / 3500 TIG dysponuje rowniez trybem pracy ,,Spawa-
nie tukiem pulsacyjnym metoda TIG".

Urzgdzenia z serii TP 2500 / 3500 dzigki swoim niewielkim wymiarom nadajg sie
w szczegolnosci do zastosowania mobilnego na placach budowy oraz do prac
montazowych. Urzgdzenia te sg wydajna i optacalng alternatywg rowniez w zasto-
sowaniach stacjonarnych w zaktadach rzemieslniczych i przemystowych.



Elementy obstugi oraz przytacza

Bezpieczenstwo

Przytgcza

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzgdzeniu mogg by¢ dostepne

funkcje, ktore nie sg opisane w tej instrukcji obstugi lub odwrotnie.

Ponadto poszczegodlne ilustracje mogg sig nieznacznie réznié od faktycznych ele-
mentéw obstugowych urzadzenia. Sposéb dziatania elementow obstugowych jest
jednak identyczny.

Elementy i przytqcza na przedniej i tylnej scian-
ce

(1) Wytacznik zasilania

(2) Przytacze gazu ochronnego (tylko w modelach TP 2500 / 3500 TIG)
do przytaczenia przewodu gazowego gietkiego

(3)  Filtr przeciwpytowy
w obszarze zasysania wentylatora

- zapobiega zabrudzeniu wnetrza obudowy w przypadku silnego zapyle-
nia powietrza

WSKAZOWKA!

Zaleca sig, aby uzywacé zrodta spawalniczego wytacznie z filtrem przeciw-
pytowym.
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Elementy
obstugi

20

(4) Gniazdo pragdowe (+) z zamkiem bagnetowym
do przytgczenia

- przewodu elektrod topliwych lub przewodu masy w przypadku spawa-

nia recznego elektroda otulong (w zaleznosci od typu elektrody);
- przewodu masy w przypadku spawania metodg TIG.

(5) Gniazdo pradowe (-) z zamkiem baghetowym
do przytgczenia

- przewodu elektrod topliwych lub przewodu masy w przypadku spawa-

nia recznego elektrodg otulong (w zaleznosci od typu elektrody);

- palnika spawalniczego w przypadku spawania TIG (przytacze pradu).

(6) Przytacze zdalnego sterowania
do przytgczenia zdalnego sterowania

TransPocket 2500 TIG

Elementy obstugi i wskazniki na panelu obstugi

(1) Przycisk Metoda spawania
do wybierania metody spawania

- spawanie reczne elektrodg otulong z funkcjg gorgcego startu (zaleca-

ne w przypadku elektrody rutylowej);

- spawanie reczne elektrodg otulong z funkcjg Soft-Start (zalecane w

przypadku elektrody zasadowej);

- spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celulo-

zowej;

- spawanie TIG;

- spawanie tukiem pulsacyjnym metoda TIG (tylko w modelach TP
2500 / 3500 TIG).

WAZNE! Takze po odtgczeniu wtyczki zasilania, wybrana metoda spa-

wania pozostaje zapisana.

(2) Wskaznik zdalnego sterowania
swieci, gdy podtaczone jest zdalne sterowanie

(3)  Wskaznik Usterka
Swieci, gdy doszto do przecigzenia termicznego urzadzenia



(4)

Regulator do ustawiania pradu spawania
do ptynnego ustawiania wartosci pradu spawania

PL

(5)

Wskaznik VRD

- Swieci zielonym Swiattem, gdy jest aktywna funkcja redukcji napiecia
(VRD), a napiecie biegu jatowego jest nizsze niz 35 V;

- Swieci czerwonym swiattem, gdy jest aktywna funkcja redukcji napiecia
(VRD), a napiecie biegu jatowego jest wyzsze niz 35 V;

- nie swieci, gdy napigcie biegu jatowego jest ustawione poza zakresem
VRD.
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Przed uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazéwki do-
tyczace ustawie-
nia
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytgcznie do spawania TIG oraz
do spawania elektrodg topliwg w potgczeniu z komponentami systemu producen-
ta.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z prze-
znaczeniem.

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

- postepowanie zgodne ze wszystkimi informacjami i przepisami dotyczgcymi
bezpieczenstwa zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi,

- przestrzeganie termindéw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnosci
konserwacyjnych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace sie
urzadzenia.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

» Po zakonczeniu montazu, wszystkie potaczenia sSrubowe nalezy skontrolowac
pod katem prawidtowego zamocowania.

Urzadzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem ciat obcych o srednicy wiekszej niz 12,5 mm
(.49in);

- zabezpieczenie przed rozpylang wodg przy maksymalnym kacie odchylenia
od pionu 60°.

Powietrze chtodzace
Urzgdzenie nalezy ustawi¢ w taki sposodb, aby powietrze chtodzgce mogto swo-
bodnie przeptywac przez szczeliny wentylacyjne z przodu i z tytu urzadzenia.

Pyt
Zwracac¢ uwage, aby metalowy pyt wytwarzany podczas prac nie byt zasysany
przez wentylator urzadzenia. Na przyktad podczas prac szlifierskich.



Przytacze siecio-
we

Eksploatacja na wolnym powietrzu

Zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 urzgdzenie mozna ustawic i eksploatowac na
wolnym powietrzu. Nalezy unika¢ bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w
wyniku deszczu).

PL

Urzgdzenia zostaty zaprojektowane dla napigcia sieciowego, wskazanego na ta-
bliczce znamionowej. Wymagane zabezpieczenie przewodu doprowadzajgcego
opisano w rozdziale ,Dane techniczne”. Je$li w danej wersji urzadzenia nie ma za-
montowanego kabla zasilajgcego lub wtyczki zasilania, nalezy zamontowac¢ kabel
zasilajgcy lub wtyczke zasilania zgodnie z normami krajowymi.

WSKAZOWKA!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze byé
przyczyna powaznych strat materialnych.

Przewdd doprowadzajacy i jego zabezpieczenie muszg by¢ odpowiednie do ist-
niejacego zasilania. Obowigzujg dane techniczne umieszczone na tabliczce zna-
mionowe;j.
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Zmiana napiecia sieciowego (tylko w wariantach

MVm)

Informacje
ogolne

Zakres tolerancji
napiecia siecio-
wego

Zmiana napigcia
sieciowego
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Urzgdzenia MVm (z recznym ustawianiem uniwersalnego zakresu napiec) nadaja
sie zarowno do eksploatacji przy napieciu sieciowym o wartosci 380—-460 V, jak
i przy napieciu sieciowym w zakresie 200—240 V.

WSKAZOWKA!

Urzadzenia seryjnie sa dostarczane z ustawieniem 380-460 V.
Przestawienie zakresu napigecia sieciowego musi by¢ dokonane recznie.

Szczegoétowe informacje na ten temat zamieszczono w rozdziale ,,Dane technicz-

ne".

180V ~ 200V ~ 230V~ 240V~ 253V~
I -10% I I +10% I
]
200-240V
342V~ 380V~ 400V~ 460V ~ 506V ~
I -10% I I I +10% I
380—460 V

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé $mieré.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy:

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji ,O".

Odtaczyc¢ urzadzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajacg przed ponownym wtgczeniem.

Za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego sprawdzic¢, czy wszystkie
elektrycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vvyyvyy




Tryb jednofazo-
wy

N
J /Z,ﬂ
%

. |G
/@

Urzadzenia MVm mozna w razie potrzeby uzytkowac w trybie jednofazowym (np.
1x 230 V). Zakres pradu spawania bedzie jednak wskutek tego zmniejszony. Od-
powiednie dane dotyczgce mocy zawarto w ,,Danych technicznych”. Kabel zasi-
lajacy i wtyczke zasilania nalezy zamontowacd zgodnie z normami krajowymi.

25

PL




Spawanie elektroda topliwg

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

Wybér metody
spawania
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z trescig nastepujgcych dokumentow:

» niniejszg instrukcjg obstugi,

» wszystkimiinstrukcjami obstugi komponentéw systemu, w szczegélnosci
przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac $mierc¢. Jesli podczas instala-

cji urzadzenie jest podtaczone do sieci, istnieje niebezpieczenstwo ciezkich ob-

razen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu
wytacznika zasilania w potozenie ,,O".

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywacé, gdy urzadzenie jest odtgczone
od sieci.

1. Podtgczy¢ przewdd spawalniczy, w zaleznosci od typu elektrody, do gniazda
pradowego i zablokowac, obracajac w prawo.

2. Podtgczyé przewdd masy, w zaleznosci od typu elektrody, do gniazda prado-
wego i zablokowad, obracajgc w prawo.

3. Podtaczy¢ wtyczke zasilania.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo szkéd osobowych i materialnych w wyniku porazenia pragdem
elektrycznym.

Gdy wytagcznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji ,I", elektroda topliwa w
uchwycie elektrody przewodzi napiecie. Nalezy uwazad, aby elektroda topliwa nie
dotkneta osdb lub czesci przewodzacych prad elektryczny lub uziemionych (np.
obudowy itp.).

1. Ustawic¢ wytgcznik sieciowy w pozycji ,I".
2. Zapomocy przycisku Metoda spawania wybrac¢ jedng z ponizszych metod
spawania:

JIEFY Podczas spawania elektroda rutylowa zalecane jest wybranie metody
spawania elektroda otulong z funkcjg gorgcego startu.

JTIETD Podczas spawania elektrodg zasadowg zalecane jest wybranie metody
spawania elektrodg otulong z funkcjg Soft-Start.

JTXTD Podczas spawania elektroda celulozowg nalezy wybiera¢ wytgcznie
metode spawania elektroda otulong celulozowa.



Ustawianie war-
tosci natezenia
pradu spawalni-
czego, zajarzenie
tuku spawalni-
czego

Funkcja gorace-
go startu (aktyw-
na podczas me-
tod spawania
elektrodami ru-
tylowymi i celu-
lozowymi)

Funkcja Soft-
Start (aktywna
przy stosowaniu
metody spawania
Basic)

Funkcja Anti-
Stick

1. Woybrac¢ natezenie pradu za pomoca regulatora natezenia pradu spawania.
2. Wykonac¢ spawanie.

Zalety:

- Poprawa wtasciwosci zajarzenia,
rowniez w przypadku elektrod o
ztych wtasciwosciach zajarzenia.

- Lepsze stapianie materiatu podsta-
wowego w fazie poczatkowej, a
dzieki temu mniejsza liczba zim-
nych punktéw.

- Daleko idgce zapobieganie inkluzji
zuzla.

.

Przyktad funkcji Gorqcey start

Zasada dziatania:
W czasie 1,5 sekundy wartos$¢ pradu spawania jest podwyzszana do okreslonego
poziomu. Wartos¢ ta jest o0 30% wyzsza niz ustawiona wartos$¢ pradu spawania.

Przyktad: Za pomocg regulatora ustawiono wartos¢ 90 A.
Wartos$¢ pradu gorgcego startu wynosi 90 A + 30% = 117 A

WAZNE! W przypadku warto$ci pragdu spawania ustawionej na 192 A lub wyzszej,
wartosc¢ pradu goracego startu jest ograniczona do poziomu 250 A.

Funkcja Soft-Start nadaje sie do elektrod zasadowych. Zajarzenie odbywa sig z
niskim pradem spawania. Gdy tuk spawalniczy stanie sig stabilny, prad spawania
wzrasta w sposob ciggty do ustawionej wartosci zadanej pradu spawania.

Zalety:

- Lepsze wtasciwosci zajarzenia w

) przypadku elektrod, w przypadku
ktérych zajarzenie nastepuje przy
niskim pradzie spawania

- Daleko idgce zapobieganie inkluzji
zuzla.

- Redukcja odpryskéw spawalni-
czych podczas spawania

Przyktad funkcji Soft-Start

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego napigcie spawania moze spasé
tak nisko, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ tendencje do przywierania.
Wyzarzeniu zapobiega funkcja Anti-Stick. Gdy elektroda topliwa zaczyna przy-
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wierag, zrédto spawalnicze wytgcza prad spawania po uptywie 1 sekundy. Po od-
dzieleniu elektrody topliwej od elementu spawanego proces spawania mozna bez
przeszkdd kontynuowad.



Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Informacje
ogdlne

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowac powazne uszczerbki ha zdrowiu i stra-

ty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu tej instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentdow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac¢ smierc¢. Jesli podczas instala-

cji urzadzenie jest podtaczone do sieci, istnieje niebezpieczenstwo ciezkich ob-

razen oraz szkdéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywa¢ dopiero po przestawieniu
wytagcznika zasilania w potozenie ,,O".

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy urzgdzenie jest odtgczone
od sieci.

WSKAZOWKA!

W przypadku wybrania metody spawania TIG lub spawania tukiem pulsacyjnym
metoda TIG nie uzywa¢é czystej elektrody wolframowej (oznaczonej kolorem zie-
lonym).

Dotyczy zrédta spawalniczego TP 2500 / 3500 TIG: petny zakres funkgji dla spa-
wania TIG mozna zagwarantowac, stosujgc wytgcznie palnik spawalniczy TTG
2200 TCS.
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Przygotowanie

Ustawianie ilosci
gazu ochronnego

30

1. Podtgczy¢ wtyczke pradowg palnika spawalniczego TIG do gniazda pradowe-
go (-) i zablokowa¢ przez przekrecenie w prawo.

2. Podtgczyé przewdd masy do gniazda pradowego (+) i zablokowad przez
przekrgcenie w prawo.

3. Zamontowac palnik spawalniczy (patrz instrukcja obstugi palnika spawalni-
czego).

4. Do przytgcza zdalnego sterowania (TP 2500 / 3500 TIG) podtgczyé:
- zdalne sterowanie.

5. Utworzyc¢ potaczenie z masg elementu spawanego.

6. Zamocowac regulator cisnienia na butli gazu ochronnego.

W przypadku zastosowania palhika z zaworem gazu:
- Podtaczy¢ przewdd gazowy gietki do regulatora cisnienia.

W przypadku zastosowania palnika spawalniczego TTG 2200 TCS (tylko w

przypadku TP 2500 / 3500 TIG):

- Potgczyc¢ regulator cisnienia przewodem gazowym gietkim z przytgczem
gazu ochronnego.

- Dokreci¢ nakretke ztgczkows.

7. Otworzyc¢ zawor butli z gazem.
8. Podtgczyé wtyczke zasilania.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo szkéd osobowych i materialnych w wyniku porazenia pragdem
elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji ,I", elektroda wolframowa
palnika spawalniczego znajduje sie pod napieciem. Nalezy uwazac, aby elektroda
wolframowa nie dotkneta oséb lub czesci przewodzgcych prad elektryczny lub
uziemionych (np. obudowy itp.).

W przypadku zastosowania palnika z zaworem gazu:

1. Ustawic¢ wytgcznik sieciowy w pozyciji ,I".
2. Otworzy¢ zawor odcinajacy gazu na palniku spawalniczym lub nacisng¢ przy-
cisk palnika i za pomoca regulatora cisnienia ustawi¢ zgdang ilo$¢ gazu

W przypadku zastosowania palnika spawalniczego TTG 2200 TCS (tylko w przy-
padku TP 2500 / 3500 TIG) w celu ustawienia ilosci gazu:

1. Ustawic¢ wytgcznik zasilania w pozycji ,,O".

2. Nacisng¢ przycisk wyboru metody spawania i jednoczesnie przetgczyc
wytgcznik sieciowy do potozenia ,I".

- Zacznag migac wszystkie wskazniki na panelu obstugowym.

- Witgczy sie wentylator.

- Zawor elektromagnetyczny gazu uaktywni sie.

Ustawic¢ za pomocg regulatora ci$nienia zgdang ilos¢ gazu ochronnego.
Nacisnag¢ przycisk wyboru metody spawania.

- Wskazniki na panelu obstugowym przestang migad.

- Wentylator wytgczy sie (gdy tylko pozwoli na to temperatura).

- Zawor elektromagnetyczny gazu dezaktywuje sie.

P o

WAZNE! Testowy strumien gazu przeptywa najwyzej przez 15 sekund, jezeli
wczesniej nie zostat przerwany przyciskiem metody spawania.



Wybdér metody
spawania

Ustawianie war-
tosci natezenia
pradu spawalni-
czego, zajarzenie
tuku spawalni-
czego

Funkcja TIG-
Comfort-Stop

1. Zapomocy przycisku Metoda spawania wybrac¢ jedng z ponizszych metod
spawania:
- W przypadku wybranej metody spawania TIG éwiecg nastgpujgce
wskazniki:

S

- W przypadku wybranej metody spawania prgdem pulsujagcym TIG swiecg
nastepujgce wskazniki:

S

F

Wybrac¢ natezenie pradu za pomocg regulatora natezenia pradu spawania.

2. Natozy¢ dysze gazowg na miejsce zajarzenia, aby miedzy wierzchotkiem elek-
trody wolframowej a elementem spawanym pozostat odstep 2—3 mm (.08-.12
in.).

3. Powoli wyréownywac palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sie

z elementem spawanym.

WAZNE! Dopdki palnik spawalniczy dotyka elementu spawanego, trwa automa-
tyczny wyptyw gazu przed spawaniem.

W przypadku kontaktu trwajgcego dtuzej niz 3 sekundy, automatycznie wytgczany
jest prad spawania. Ponownie przytozy¢ dysze gazowg do miejsca zajarzenia.

4. Unies¢ palnik spawalniczy i odchyli¢ do potozenia normalnego — tuk spawal-
niczy zajarzony.
5. Wykonac spawanie.

Funkcjg , TIG-Comfort-Stop” (TCS) dysponuje tylko zrodto spawalnicze TP

2500 / 3500 TIG. Standardowo funkcja TIG-Comfort-Stop jest nieaktywna. Uak-
tywnianie i ustawianie parametréw funkcji TIG-Comfort-Stop opisano w rozdziale
~Menu Setup”.

W przypadku nieaktywnej funkcji TIG-Comfort-Stop nie ma mozliwosci wypetnia-
nia krateru kornicowego poprzez obnizanie wartosci natezenia pradu lub ostony ga-
zowej krateru koncowego. Na zakornczenie procesu spawania odsung¢ palnik spa-
walniczy od elementu spawanego, az tuk spawalniczy zgasnie.

W celu zakonczenia procesu spawania z uaktywniong funkcjg TCS nalezy wyko-
nac¢ nastgpujgce czynnosci:

31

PL




32

=

Spawanie
2. Podczas spawania unies¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi znaczne wydtuzenie tuku spawalniczego.
3. Obnizy¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi znaczne skrécenie tuku spawalniczego.
- Nastgpi uaktywnienie funkcji TIG Comfort Stop.
4. Utrzymywac wysokos$é palnika spawalniczego.
- Wartos¢ pradu spawania bedzie liniowo obnizana do wartosci minimalnej
(10 A) (opadanie).
- Natezenie minimalne zostanie utrzymane na statym poziomie przez 0,2
sekundy.
- tkuk spawalniczy zgasnie.
5. Odczeka¢ czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania i odsunaé palnik spa-
walniczy od elementu spawanego

Opadanie:

Funkcja Opadanie jest zalezna od wybranej wartosci prgdu spawania i nie mozna
jej ustawiac¢. Czas trwania opadania miedzy ponizej podanymi wartosciami nalezy
obliczy¢ liniowo.

- Funkcja opadania przy niskim pradzie spawania (10 A): 0,4 s

- Funkcja opadania przy maksymalnym pradzie spawania (250 A): 10 s

Czas wyptywu gazu po zakoniczeniu spawania:

czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania jest zalezny od wybranego natezenia

pradu spawalniczego i nie mozna go ustawiac.

- Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania przy minimalnym pradzie spa-
wania (10 A): 3 s

- Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania przy maksymalnym pradzie
spawania (250 A): 15 s

Na ponizszej ilustracji przedstawiono przebieg pradu spawania oraz wyptyw gazu
przed spawaniem przy aktywnej funkcji TIG-Comfort-Stop:
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TIG-Comfort-Stop: prqd spawania i strumien gazu
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Menu Setup

Mozliwosci usta-
wien

Zasada dziatania

Ustawianie para-
metréow

34

Metoda spawa- Ustawienie
nia Ustawiany parametr fabryczne
TRy Dynamika Stopien 2
72D Dynamika Stopien 2
g - © c Charakterystyka elektrody celulozowej i dyna- Stopieh 2
mika
_ TIG-Comfort-Stop Stopien 0
m Czestotliwosé impulsow (tylko w przypadku TP Stopiefi 1

2500 / 3500 TIG)

Parametry posiadajg 4 (TP 2500 / TP 3500) lub 5 poziomow ustawien (TP 2500 /
3500 TIG). Liczba $wiecagcych wskaznikdéw odpowiada ustawionemu stopniowi

Stopien 0 Stopien 1 Stopien 2 Stopien 3 Stopien 4 Stopien 5

i
il
i

i

i

i

Aby zmieni¢ ustawienie parametru nalezy wykonac nastgpujgce czynnosci:

=

N

3.
4.

Za pomocg przycisku Metoda spawania wybra¢ zgdany parametr i przytrzy-

mac przycisk.

- Przez 1 s bedzie wyswietlany ustawiony stopien.

- Do chwili zwolnienia przycisku Metoda spawania parametr Dynamika
bedzie co sekunde zwigkszany o jeden stopien.

Zwolni¢ przycisk Metoda spawania, gdy tylko bgdzie ustawiony zgdany sto-

pien.

W ten sposdb ustawienie zostanie zapisane.

Zostanie wyswietlona ustawiona metoda spawania.

WAZNE! Ustawione parametry pozostang zapisane takze po odtaczeniu wtyczki
zasilania.



Parametr Dyna-
mika

Parametr Cha-
rakterystyka
elektrody celulo-
zowej

Parametr TIG-
Comfort-Stop

Parametr Dynamika stuzy do wptywu
na wartos¢ pradu zwarciowego w mo-
mencie przejscia kropli.

PL

1 (A) lub U (V)

A
Stopien: Stopien:

s} N 54321 0 W przypadku tendencji do przywierania
elektrody topliwej nalezy podnies¢ pa-
rametr Dynamika na wyzszy stopien.

Stopien O daje szczegdlnie miegkki
| zad. i matoodpryskowy tuk spawalniczy.
P = Stopnie 4 lub 5 dajg wyjatkowo twardy
| i stabilny tuk spawalniczy.
|

Uzad. e oy

s . Ustawienie fabryczne: Stopien 2

Ustawienie parametru dynamiki

Parametr Charakterystyka elektrody
celulozowej stuzy do ustawienia pochy-
lenia dla opadajgcej charakterystyki

4 pradu spawania. W przypadku spawa-
Napiecie biegu jatowego nia elektrodami CelUlOZOWymi pOChyle—
nie charakterystyki jest miarodajnym
ustawiony kryterium dla wtasciwosci spawania.
prad spawania
(prad staty)

W przypadku tendencji do przywierania
elektrody celulozowej nalezy podniescé

parametr charakterystyki na wyzszy
" stopien (ptaska charakterystyka).
1 .

I I I
Stopied: 012 3 4 5 Ustawienie fabryczne: Stopien 2

y

Ustawienie parametru Charakterystyka elektro-
dy celulozowej

Parametrem funkcji ,, TIG-Comfort-Stop"” dysponuje tylko zrédto pradu spawalni-
czego TP 2500 / 3500 TIG. W przypadku zrdodta pradu spawalniczego TP 2500 /
3500 postepowanie przy koncu spawania odpowiada postepowaniu z wytgczong
funkcjg TIG-Comfort-Stop.

WAZNE! Ustawienie parametru TIG-Comfort-Stop dotyczy réwniez metody spa-
wania ,Spawanie tukiem pulsacyjnym metodg TIG" (tylko w przypadku TP 2500 /
3500 TIG).

Od ustawienia parametru TIG-Comfort-Stop zalezy, jak wysoko na krotki czas na-
lezy unies¢ palnik spawalniczy, aby uaktywnic¢ funkcje TIG-Comfort-Stop. Jezeli
jednak czesto nastegpuje nieoczekiwane zakonczenie procesu spawania, nalezy
ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru TIG-Comfort-Stop.

Stopien  Wydtuzenie tuku spawalniczego przed uaktywnieniem funkgcji

5 Konieczne bardzo duze wydtuzenie
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Parametr
Czestotliwosé
impulsow
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Stopien Wydtuzenie tuku spawalniczego przed uaktywnieniem funkcji
4 Konieczne duze wydtuzenie

3 Konieczne normalne wydtuzenie

2 Konieczne nieznaczne wydtuzenie

1 Konieczne bardzo nieznaczne wydtuzenie

(¢} Funkcja TIG-Comfort-Stop nieaktywna (ustawienie fabryczne)

Parametr Czestotliwos¢ jest dostepny tylko w przypadku zrédet spawalniczych
TP 2500 / 3500 TIG i stuzy do ustawiania czestotliwosci spawania prgdem pul-

sujgcym.

Dla wtasciwosci spawania tukiem pulsacyjnym metodg TIG istotnym kryterium
jest czestotliwosc spawania prgdem pulsujgcym.

Stopien

Czestotliwosé impulséw

60 Hz

10 Hz

4 Hz

2 Hz

1 Hz (ustawienie fabryczne)

ORI NN |F|lO

0,5 Hz




Voltage Reduction Device (tylko warianty VRD)

Informacje
ogélne

Zasada bezpie-
czenstwa

PL

Voltage Reduction Device (VRD) jest opcjonalnym wyposazeniem stuzagcym do re-
dukcji napiecia. VRD zapobiega tak dalece, jak to mozliwe, powstawaniu na gniaz-
dach napie¢ wyjsciowych, ktére moga by¢ niebezpieczne dla cztowieka.

® ]

=|] 2200 ohm=VRD| .

VRD jest aktywne.

?3; § < 200 OhmmwrAB-f | -
©

VRD jest nieaktywne.

WAZNE!

Rezystancja obwodu spawania jest
wyzsza niz minimalna rezystancja ciata
(wyzsza lub réwna 200 omom):

VRD jest aktywne.

Napiecie biegu jatowego jest ogra-
niczone do 12 V (w pozostatych
przypadkach do 90 V).
Niezamierzone, jednoczesne do-
tkniecie obu gniazd pradu spawa-
nia nie prowadzi do powstania zad-
nego zagrozenia.

Rezystancja obwodu spawania jest
nizsza niz minimalna rezystancja ciata
(nizsza niz 200 omow):

VRD jest nieaktywne.

Brak ograniczenia napiecia wyjscio-
wego w celu zapewnienia wystar-
Czajgcej mocy spawania.

Przyktad: poczgtek spawania

W ciaggu 0,3 sekundy po zakonczeniu spawania:

- VRD jest ponownie aktywne.

- Ograniczenie napigcia wyjéciowego do 12 V jest przywrdcone.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed przeprowadzeniem prac wytagczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

» Po otwarciu urzadzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sa
roztadowane.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu

ochronnego.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Sruby obudowy sg odpowiednim miejscem do podtgczenia przewodu ochron-
nego uziemienia obudowy.

» W zadnym wypadku nie wolno zastgpowac $rub obudowy innymi, jesli nie
umozliwiajg one niezawodnego przytaczenia przewoddw ochronnych.

Lokalizacja uste- ppak pradu spawania

rek Wytgcznik sieciowy wtgczony, nie swieci wskaznik wybranego trybu pracy

Przyczyna: Przerwany przewod doprowadzajgcy
Usuwanie: Skontrolowac¢ przewdd doprowadzajgcy oraz napigcie sieciowe

Brak pradu spawania
Urzgdzenie wtgczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawania

Przyczyna: Przerwane potgczenia z przewodem spawalniczym
Usuwanie: Skontrolowac¢ potaczenia wtykowe

Przyczyna: Nieprawidtowa masa lub jej brak
Usuwanie: Ustanowic¢ potgczenie z elementem spawanym
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Brak pradu spawania
Urzadzenie wtgczone, swieci wskaznik wybranej metody spawania, swieci wskaznik

Usterka
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

PL

Przekroczenie czasu wtaczenia — przecigzenie urzadzenia — wenty-
lator pracuje

Przestrzegac czasu wtgczenia.

Automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa wytaczyt urzgdzenie

Zaczekac¢ na zakonczenie fazy stygniecia urzgdzenia (nie wytgczac
urzadzenia — wentylator je chtodzi); zrédto spawalnicze samoczynnie
wtaczy sie po uptywie krotkiego czasu.

Uszkodzony wentylator w zrédle spawalniczym
Powiadomic¢ serwis

Niewystarczajacy doptyw powietrza chtodzacego
Zadbac o wystarczajgcy doptyw powietrza chtodzgcego.

Zabrudzenie filtra powietrza
Oczyscic filtr powietrza.

Usterka modutu mocy
Wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
Jezeli btgd pojawia sie czgsciej, powiadomic serwis.

Zte wtasciwosci zajarzenia w przypadku spawania recznego elektroda otulong

Przyczyna:
Usuwanie:

Wybdr ztej metody
Wybra¢ wtasciwg metode spawania

Sporadyczne przerwania tuku spawalniczego podczas procesu spawania

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Parametr TIG-Comfort-Stop ustawiony na zbyt niskg wartos¢ w przy-
padku wybrania metody spawania TIG

W menu Setup ustawic¢ wyzszg wartosc¢ parametru TIG-Comfort-Stop

Zbyt wysokie napiecie tuku elektrody (np. elektrody rowkowej)

Jezeli to mozliwe, zastosowac elektrode alternatywng lub zrédto spa-
walnicze o wyzszej mocy spawania.

Wybodr ztej metody spawania
Wybra¢ metode spawania ,,Spawanie TIG" lub ,Spawanie tukiem pul-
sacyjnym metodg TIG"

Elektroda topliwa wykazuje sktonnos¢ do przywierania

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt mata ustawiona warto$¢ parametru Dynamika (w przypadku spa-
wania recznego elektroda otulong)

Ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru Dynamika

Uaktywnia si¢ bezpiecznik sieciowy lub bezpiecznik automatyczny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Za stabe zabezpieczenie sieci / nieprawidtowy bezpiecznik automa-
tyczny
Wtasciwie zabezpieczy¢ sie¢ (patrz rozdziat ,Dane techniczne”)

Bezpiecznik sieciowy uruchamia sie w trybie pracy jatowej
Powiadomic¢ serwis
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Stan wskaznikow

40

Po wyborze metody spawania miga dioda LED

Przyczyna: Praca w trybie jednofazowym przy pradzie spawania o wartosci
wyzszej niz 140A

Usuwanie: Wybrac¢ wartos¢ pradu spawania nizszg niz 140A i kontynuowad spa-
wanie

Przyczyna: Zanik fazy
Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajgcy

Zte wtasciwosci spawania
(silne powstawanie odpryskow)

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowosc¢ elektrody

Usuwanie: Zamienic¢ bieguny elektrody (przestrzegac¢ informacji podanych przez
producenta)

Przyczyna: Zte potgczenie z masg
Usuwanie: Zamocowac zaciski masy bezposrednio na elemencie spawanym.

Przyczyna: Niekorzystne ustawienia w menu Setup dla wybranej metody

Usuwanie: Zoptymalizowa¢ parametry dla wybranej metody spawania w menu
Setup.

Spawanie TIG

Elektroda wolframowa odtapia sie — pojawiaja sie inkluzje wolframowe w mate-
riale podstawowym podczas fazy zajarzenia.

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowos¢ elektrody wolframowej
Usuwanie: Podtgczy¢ palnik spawalniczy TIG do bieguna ,,-"

Przyczyna: Nieprawidtowy gaz ochronny lub jego brak
Usuwanie: Zastosowac obojetny gaz ochronny (argon)

Przyczyna: Wybdr ztej metody spawania
Usuwanie: Wybra¢ metode spawania TIG lub metode spawania tukiem pulsacyj-
nym metoda TIG (TP 2500 / 3500 TIG)

Tryb pracy jatowej %
Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- : 1 i:E

nym Swiattem. m

Przyczy- Napiecie wyjsciowe jest wyzsze niz 110 V m
na: “
Usuwa- Wytgczyé urzadzenie i wtgczyé je ponownie;
nie: jesli usterka pojawia sie czesto — oddacd urzadzenie
do serwisu.




Zbyt niskie napiegcie sieciowe lub przepigcie sieciowe m

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- m
nym swiattem.

PL

Przyczy- Napiecie sieciowe przekroczyto gérny zakres toleran- mi

na: c¢ji lub nie osiggneto dolnego zakresu.
Usuwa- Skontrolowac napigcie sieciowe; wytgczy¢ urzadze-
nie: nie i wtgczyc¢ je ponownie; jesli usterka pojawia sie

czesto — oddac urzadzenie do serwisu

Prad doziemny (tylko w przypadku opcji monitorowania pradu

doziemienia) m@

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- m%

nym swiattem. m
Przyczy- Przeptyw pradu przez uziemienie urzadzenia
na: ’b

Usuwa- Skontrolowaé potgczenie z masg do elementu spa-

nie: wanego; wytgczyc urzadzenie i wtgczy¢ je ponownie;
jesli usterka pojawia sie czgsto — oddac urzgdzenie
do serwisu.

Zwarcie po wtaczeniu urzadzenia m

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- m@
nym swiattem.

Przyczy- Zwarcie migdzy uchwytem elektrody a zaciskiem ma- mi

na: sy
Usuwa- Usungc¢ zwarcie; wytgczyc¢ urzgdzenie i wtgczyc je po-
nie: nownie; jesli usterka pojawia sie czesto — oddac

urzgdzenie do serwisu.

Current Limit
Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- :

nym swiattem. m

Przyczy- Btad wewngtrzny m
na: “

Usuwa- Wytgczy¢ urzadzenie i wtgczyC je ponownie; jesli
nie: usterka pojawia sie czesto — oddac urzgdzenie do
serwisu.

1Lz e [ © i)

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo- m
nym swiattem.

Przyczy- Btad wewnetrzny m

Usuwa- Wytgczy¢ urzadzenie i wtgczyC je ponownie; jesli
nie: usterka pojawia sie czgsto — oddac urzgdzenie do
serwisu.
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Asymetria (podczas eksploatacji)

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo-
nym swiattem.

Przyczy- Btad wewnetrzny

na:
Usuwa- Wytgczy¢ urzadzenie i wtgczy¢ je ponownie; jesli
nie: usterka pojawia sie czgsto — oddac urzgdzenie do

serwisu.

b =93]
g 203 ]

Asymetria (w trakcie wtgczania)

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo-
nym swiattem.

Przyczy- Btad wewnetrzny

na:
Usuwa- Wytgczy¢ urzadzenie i wtgczy¢ je ponownie; jesli
nie: usterka pojawia sie czgsto — oddac urzgdzenie do

Serwisu.

Prad w obwodzie pierwotnym

Swieca pokazane obok wskazniki, wskaznik VRD miga czerwo-
nym swiattem.

Przyczy- Btad wewnetrzny

na:
Usuwa- Wytgczy¢ urzadzenie i wtgczyC je ponownie; jesli
nie: usterka pojawia sie czgsto — oddac urzgdzenie do

Serwisu.




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogélne

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

Co 6 miesiecy

Utylizacja

PL

W normalnych warunkach pracy zrodto spawalnicze wymaga minimalnego
naktadu pracy, potrzebnej do utrzymania w dobrym stanie technicznym oraz kon-
serwacji. Przestrzeganie Kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny waru-
nek dtugoletniej eksploatacji systemu spawania.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowacé $mieré.

Przed otwarciem urzgadzenia nalezy:

Ustawic¢ wytgcznik zasilania w pozycji ,O".

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajacag przed ponownym przytgczeniem.
Za pomocg odpowiedniego przyrzadu pomiarowego sprawdzic¢, czy wszystkie
elektrycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vVvyyvyy

Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilajgcy oraz palnik spawalniczy, zestaw
przewodow potgczeniowych oraz potgczenie z masg pod katem uszkodzen.
Sprawdzié, czy odstep wokét urzgdzenia wynosi 0,5 m (1ft. 8 in.), aby byt za-
pewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W Zzadnym przypadku nie wolno, nawet czgsciowo, zakrywaé otworow wlotowych
i wylotowych powietrza.

- Ocazyscic filtr powietrza.

- Zdemontowac czesci boczne urzadzenia i w celu oczyszczenia przedmuchac
wnetrze urzgdzenia suchym, sprgzonym powietrzem o obnizonym cignieniu.

WSKAZOWKA!

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

- W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ réwniez kanaty powietrza chtodzgce-
go.

Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym
zakresie.
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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

44

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

5 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 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 dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 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
Srednica drutu 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrodowego

Srednie zuzycie | 10 r[]/m' 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
Wielkos¢ dyszy

gazowej 4 S 6 7 10
Srednie zuzycie | g/ in | g y/min | 1° rl]/m' 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin




Dane techniczne

PL

Bezpieczeﬁstwo WSKAZOWKA.I

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze byé
przyczyna powaznych strat materialnych.

Przewdd doprowadzajacy i jego zabezpieczenia muszg mie¢ wtasciwe parametry.
Obowigzujg dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;j.

Tryb pracy gene-  Zrédta spawalnicze serii TP 2500 / 3500 sg w nieograniczonym zakresie przysto-
ratora sowane do pracy z generatorami, gdy wytwarzana przez generator minimalna moc
pozorna wynosi co najmniej 14 kVA dla TP 2500 lub 22 kVA dla TP 3500.

TransPocket Napiecie sieciowe (U;) 3x 380V 4ooV 46OV

2500, 2500 RC,

2500 TIG Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I;¢¢f) 10,5A 10,1A 8,6 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I1max) 17,7A 17,0A 146 A
Bezpiecznik sieciowy 16 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10% / +10%
Czestotliwose sieci 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytgcznik réoznicowoprgdowy Typ B

Zakres pradu spawania (I,)

Elektroda topliwa 15—250 A

TIG 15—250 A

Prad spawania przy =~ 10 min / 40°C 35% 60% 100%
(104°F)

250 A 200A 175A

Zakres napiecia wyj$ciowego wg charakterystyki znormalizowanej (U,)

Elektroda topliwa 20,6—-30V
TIG 10,6—20 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug r.m.s) 88V
Napigcie biegu jatowego VRD 12V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepieciowa ITI
Stopien zanieczyszczenia wg normy IE- 3
C60664

Znak bezpieczenstwa S, CE
Wymiary dt. x szer. x wys. 430 x 180 x 320 mm

16.9x7.1x12.6in.
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TransPocket
2500 MVm, 2500
TIG MVm

46

Masa 12,5 kg

275 b

Maks. ci$nienie gazu ochronnego (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Maks. poziom hatasu (LWA) 74 dB (A)
Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 400 V 23,4 W
Wspodtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 250 A/ 30 V 87%
Napigcie sieciowe (U;) 3X 200V 230V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I¢¢f) 162 A 159A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I;max) 27,4 A 26,8A
Bezpiecznik sieciowy 20 A zwtoczny
Napiecie sieciowe (U;) 3x 380V 400V 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I1¢¢f) 10,5A 10,1A 8,6A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I1max) 17,7A 170A 14,6A
Bezpiecznik sieciowy 16 A zwtoczny
Tolerancja napiegcia sieciowego -10% / +10%
Czestotliwosé sieci 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B

Zakres pradu spawania (I,)

Elektroda topliwa 15—250 A

TIG 15-250 A

Prad spawania przy = 10 min / 40°C 35% 60% 100%
(104°F)

250 A 200A 175A

Zakres napiecia wyj$ciowego wg charakterystyki znormalizowanej (U,)

Elektroda topliwa 20,6—-30 V
TIG 10,6—20 V
Napiecie biegu jatowego (Ug peak / Ug r.m.s) 88V
Napiecie biegu jatowego VRD 12V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepigciowa I11
Stopien zanieczyszczenia wg normy IE- 3
C60664

Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA
Wymiary dt. x szer. x wys. 430 x 180 x 320 mm

16.9 x 7.1 x 12.6 in.




TransPocket
3500, 3500 RC,
3500 TIG

Masa 12,5 kg
275 b

Maks. ci$nienie gazu ochronnego (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Maks. poziom hatasu (LWA) 74 dB (A)
Pobdr mocy w trybie pracy jatowej przy 400 V 23,4 W
Wspodtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 250 A/ 30 V 87%

Napiecie sieciowe (Uq)

380V g4ooV 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I;¢¢f)

17,5A 16,8A 151 A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I1max)

295A 283A 254A

Bezpiecznik sieciowy

25 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego

-10% / +10%

Czestotliwosé sieci 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

Elektroda topliwa 10—-350 A
TIG 10—-350 A

Prad spawania przy =~ 10 min / 40°C
(104°F)

35% 60% 100%

350A 280A 230A

Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki znormalizowanej (Us)

Elektroda topliwa 20,4—-34 V
TIG 10,4—24 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug r.m.s) 88V
Napiecie biegu jatowego VRD 12V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepigciowa III
Stopien zanieczyszczenia wg normy IE- 3
C60664

Znak bezpieczenstwa S, CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

500 X 190 X 380 mm
19.68 X 7.48 X 14.96 in.

Masa 20,1 kg
44.3 b

Maks. ci$nienie gazu ochronnego (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Maks. poziom hatasu (LWA) 70 dB (A)
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Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 400 V 25,5 W

Wspodtczynnik energii zrodta spawalniczego przy 350 A/ 34 V 86%
TransPocket Napiecie sieciowe (Uq) 3x 200V 230V
3500 MVm, 3500
TIG MVm Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I;¢¢f) 27 A 24,7A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I1max) 456 A 41,8A

Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny

Napigcie sieciowe (U;) 3x 380V 400V 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (I;.¢f) 17.5A 16,8 A 15,1A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I;max) 29,5A 283A 254A
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Bezpiecznik sieciowy

25 A zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego

-10% / +10%

Czestotliwosé sieci 50/60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

Elektroda topliwa 10—-350 A
TIG 10—-350 A

Prad spawania przy =~ 10 min / 40°C
(104°F)

35% 60% 100%

350A 280A 230A

Zakres napiecia wyj$ciowego wg charakterystyki znormalizowanej (U,)

Elektroda topliwa 20,4—34 V
TIG 10,4—24 V
Napiecie biegu jatowego (U peak / Ug r.m.s) 88V
Napigcie biegu jatowego VRD 12V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepigciowa III
Stopien zanieczyszczenia wg normy IE- 3
C60664

Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary dt. x szer. x wys.

500 X 190 x 380 mm
19.68 x 7.48 x 14.96 in.

Masa 20,1 kg
44.3 b

Maks. ci$nienie gazu ochronnego (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Maks. poziom hatasu (LWA) 70 dB (A)




Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkgcji
urzadzenia

Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 400 V 25,5 W

PL

Wspdtczynnik energii Zrédta spawalniczego przy 350 A/ 34 V 86%

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

Zestawienie krytycznych surowcow 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 sig z odmiu cyfr — na przyktad 28020099.

- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbg, na podstawie ktdrej mozna obliczy¢ rok
produkcji urzadzenia.

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

= 17, rok produkcji = 2017
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https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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spareparts.fronius.com

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact
https://spareparts.fronius.com/

