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Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).






Szanowny uzytkowniku

Wprowadzenie

Dziekujemy za obdarzenie nas zaufaniem oraz gratulujemy wyboru produktu firmy Fronius
0 wysokiej jakosci technicznej. Niniejsza instrukcja obstugi pomoze Panstwu sie z nim za-
znajomic¢. Czytajac uwaznie instrukcje, poznajg Panstwo szeroki zakres zastosowan ni-
niejszego produktu firmy Fronius. Tylko w ten sposdb mogg Panstwo najlepiej wykorzystac
zalety produktu.

Prosimy rowniez o przestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa, by zapewni¢ wieksze bezpie-
czenstwo w miejscu uzytkowania produktu. Uwazne obchodzenie sie z produktem poma-
ga utrzymac jego trwatos¢ i niezawodnos¢. Sg to niezbedne warunki osiggania nalezytych
rezultatow jego uzycia.






Spis tresci

Przepisy dotyCzgce bezpi€CZEASIWA .........uueeiiii i e e e e e e e e e
Objasnienie do wskazdwek bezpieCZENSIWA .............evuiiiiiiieii e

Informacje ogdine .

Uzytkowanie zgodnNe Z PrZeZNacCZENIEM ... ....c.ciiiiiuuteee ettt eeeeitie e e e eatae e e e eattee e e e eataeaeeeteaeaeannneeeeeeneees

Warunki otoczenia

ObOWIGZKI UZYtKOWNIKA ... .eeeieiiiiie ettt ettt e ettt e e e st e e ee e st b beee e s s ntbeee e e nrnbeeeenans
ODOWIGZKI PEISONEIUL...... ettt et et e e e et te e e et e e e e et e ee e s et ee e e e enneeeeeeanns

Przytacze sieciowe
Ochrona oséb .......

Zagrozenie ze wzgledu na kontakt ze szkodliwymi gazami i oparami...........ccccccveeeiiiniiiiiiiiiiie e,
NiebezpieczeAstwo Wywotane iSKIZeNIem ... ... ... e
Zagrozenia stwarzane przez prad z SieCi i prad SPaAWaNIA .........cuieeiieiieaiiiiiiieiieie e
(22 r=To b= Lot N o] = o | VA< oY= 1VY7= o 1 - TSR
Klasyfikacja kompatybilnosci elektromagnetycznej urzadzen (EMC) ..........oooooiiiiiiiiieieieee e
Srodki zapewniajgce kompatybilno$é elektromagnetyCzng..........ccccceveeeeeeeeeee e

Srodki zapobiegani

a zakidceniom elektromagnetyCznym ..o

Miejsca SZCzegOINYCh ZAGIOZEN ........cuuiiii it b e e
Czynniki wptywajace na WyNiKi SPAWaNIA ..........cciiiiuiiiiiiiiiie e e
Niebezpieczenstwo stwarzane przez butle z gazem oChronNymM............cooiiiiiiiiiie e
Niebezpieczenstwo stwarzane przez wyptywajacy gaz OChrONNY ..........cooooiiieeeiiiiiiieen e
Srodki bezpieczenstwa dotyczace miejsca ustawienia oraz tranSportu..............cceeeeveueeeeeeesseeenenns
Srodki bezpieczenstwa w NOrmMalnym trybi€ Pracy .........cccvoveveeeeeeeeeeeeeeee e e
Uruchamianie, KONSErWacja i NAPIAWE ..........oi ittt ee e e ae ettt ee e e e s e e s et e e be e aeeaeesea s e nenneeeeeees

Kontrola zgodnosci
Utylizacja...............

z wymogami bezpieczenstwa techniCznego..........ccooooviiiiiiiiiiiiin e

WA T | o=V o1 = Tovd = g 1) AT PP EPRURRR
BezpieCZeNSIWO ANYCN ..o aa e e e e

Prawa autorskie ....
Informacje ogoéine

Informacje ogolne ......

(o] Tor=Y oTo; = WU [ = To b= | - VPP

Zasada dziatania...

(O] o171 g - 1 (o =To 1117 o TR SRS

Obstuga zdalna.....

Elementy obstugi oraz przytacza

OPIiS PANEIU ODSIUGI ...ttt e et e e e e et te e e e et te e e e easeeaeeeeanneteeeeenneaaeaeannnsaeeesenneseeaeannns
Tl (o] gaqE=Toi (=X o Te (o] o = TSRS
S TCYd o[ ov Y ] LYo T PSSR SPPP
L@ oIS o =T LY LU o] o 1= (1o | PSSR
Kombinacje przyciskOw — funkcje SPeCalNe ..........cooiiiiiii i
a1 eTy g F=TesT=N o T o] o1 TN PRSP PRT
Wyswietlanie wersji oprogramowania i wersji ptytki drukowanej ............oocceeviiiiiiiiiniie e
Przytacza, przetgczniki i elementy mechaniczne ..o
Przytacza, przetgczniki i elementy mechaniCZne ...
Instalacja i uruchamianie
Minimalne wyposazenie, niezbedne dO SPAWENIA ...........oiiuuiiiiiiiiii ettt e e e
Tl feTy g F=TesT= N 0T o] o1 TSP PR
SPAWEANIE TIG DO ...ttt ettt e e et ee e s bbbt ee e s s st bt ee e e e st e bt e e e e s abbeeeeaaabbeeeeeasanneeeean
Spawanie elektrodg tOPIIWEG ........oueuiiii e
Przed instalacjg i UrUChOMIENIEM ..ot
BEZPIECZEASIWO ... e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaans
Uzytkowanie ZgodNe Z PrzeZNacCZENIEM ... ... e et eeae e e e e ettt e e ee e e aa e e e et e e eeeeae e e s e e nnesneeeeeeas
WskazOwki dotyCZgCe USTAWIENIA.........ooi e ee e e e

Przytgcze sieciowe

10
10
10
11
11
11
12
12
13
14
14
14
15
15
17
17
17
18
18
19
19
19
20
20
20

21

23
23
23
23
23

25

27
27
27
27
32
32
32
33

35

37
37
37
37
38
38
38
38
38




LI o3 1= T3 Ao T=T =T = (o] - T 39

80T o= o g1 T= o 1= TSP 40
ST CYd o 1o =] =] 1Yo U 40

[l {e]y g 4= Yo7 TN 0T o] o1 N USSR 40
Podtgczanie DUl Z GAZEM ... ... 40
Utworzenie potgczenia masy z elementem obrabiany M ...........ccoooviiiiiiiiiie e 41
Podtaczanie palnika SpawalNiCZEgO .........coiuiiiiiiiiiie e 41
Spawanie 43
BI040V o= 1o Y/ I L PSPPSR 45
BEZPIECZENSIWO ...t e e e et e e e e et ee e et ee e e e ea et ee e e e e ee e e e e ees 45
3l oTe LT o] o] = E a1 =T o - T USSR 45
I8 e J22 €= (01 PR 46
SPAWANIE PUNKEOWE ...ttt e ettt et e e e e e e s e e sttt ee e eeeeeeeeeea s et neean e eeeeeeeeasaannnneneeeees 47
TEYD A-EAKEOWY ...ttt e et e e bt e e b e e e e e bt e e n b e e nne s 47
Specjalny tryb 4-taktowy: Wariant 1.........ooooiiiii e 48
Przecigzenie elektrody WOITAamMOWE] ...........coiiiiiii i e e ee e e ee e e ee e e e enneees 49
Przecigzenie elektrody WOITAamMOWE]...........cccuiiiiii ittt ae e eete e e s eeaaeeeennns 49
Spawanie elektroda wolframowg w ostonie gazow obojetnych (TIG) .........cooveciiiiiiiiiiie e 50
1=y o1 T=Tox=Y a1 1o J SRR 50
Parametry SPAWEANIA ......ccooi et e e e e e e e e e e e e e e e e et —e e ————————————aaaaaaaaaes 50

e 74 Y0 [0 (01117 1SR 51
SPAWEANIE TIG ...ttt ee e ettt ee e sttt ee e e e et beeee e e et b e ee e e e et beeee e e aEbbeee e e e abbeeeeeearrbeeeanaas 51
Zajarzenie tUKU SPAWaAINICZEGO ....ocoiiveiiei ittt ettt ee e sttt ee e s st beeee e s et bbeee e s s abbeeeeessrbbeeean 53
Zajarzenie tuku spawalniczego za pomocg wysokiej czestotliwosci(Zajarzenie HF)..........ccccceeineen. 53
ZAJArZENIE SEYKOWE ... ..ttt ettt e ettt e e s a e e e 2 e eh et ee e e e eh et e e e e eane e ee e e ennnnee e e e ennee s 54

W= ol g Tor. =T g1 =TS o =11 7= o ] - TSR 55
] (ol TR o T e =1L L= I e o o] [ USRS 56
Funkcja monitorowania przerwania fuku SpawalNiCZEg0 .........coouuueiiiriiaee e 56
Funkcja Ignition TiME-OUL........cciiiie ettt e e e e et te e e et ee e e e et eaeeesnneaeeeeennsneeeeannns 56
B ET oY= o = I TSR 56
Yo7 o1 =14 1= T PRSP SPRP 57
Spawanie €leKtrodg tOPIIWEG ........uiiiiiiii e ee e e e e e e araeae e e e e aaanaas 59
T CYd o1 =1 ] 1Yo TSRS 59

[ 1740 [ (o117 | = S SUSRRPPRSR 59
Spawanie elekirodg tOPIIWEG ........o i 60
Funkcja gorgcego startu (HOt-Start)........ooo e 60
FUNKCJa ANTI=SHICK ...ttt et e e e et e e e et e e e eee e 61
Ustawienia Setup 63
Y LU IS (1 J RS 65
a1 eTy 4 F=TesT=N 0T o] o1 TSP PRR 65

L =T o | = o [ SRR 65
Menu Setup GAz OCRIONNY .....cooi it et et e e st e e eeeee 66
Tl eTygP=TeT=N o T o] o1 T RSP PRR 66
Wejscie do menu Setup Gz OCNIONNY........ooiiiiiiiii ittt 66
ZMIANA PAFAMEIIOW ..ot e e ee et et e e et e eeeeeaeaeaeeaeaeseseeeeeesresesesnsnennnannnaan 66
WYjSE Z MenU SetUP GaAZ OCNIONNY .....ciiiiiiie ettt ee et ee e e et e e e s e staeee e e s esaeeeeesennneeeeesenneees 66
Parametry w menu Setup Gaz OCNIONNY .........uiiiiii ettt e ee et ee et ee e s s stbeee e e s srnbeeeen e 66
Y o TU IS (U] o T I [ TSP SR 68
WejsScie dO MENU SEIUP TIG .. ..ouiiiiiiiiiieei e e e e e e e e e e e e e s ettt be e aeeeeee s 68
ZIMIANA PAIAMEIIOW ... ittt e e ee e e ettt ee e e e e e aeea s s e eaeaeeeeeeaeaasea s assassesaeaeaeaasaasaassnssnsseaesaeaeanean 68
WYJSCIE Z MENU SETUP TIG ...eieiiiiiiiiii e e s e e e e e e e s et e e areeeaeesee s s sbanrbeteeaeaeeees 68
Parametry W menu Setup TIG ... 68
Menu Setup TIG - POZIOM 2 ...ttt b e e e bbb e e e e bbeeee e neee 71
Wejscie do menu Setup TIG POZIOM 2........ooiiiii e 71

A 0 1 E= T b= T o= =0 0 =1 1SR 71
Wyjscie z menu Setup TIG POZIOM 2 ...ttt 71
Parametry w menu Setup TIG - POZIOM 2 ... e ee e 71
Menu Setup Elektroda tOPlIWa ..o 74
Wejscie do menu Setup Elektroda topliwa.............cooeiiiiiii i 74

B g 1 E= T a b= T o L= T =T 41T (o S 74



Wyijscie z menu Setup Elektroda topliwa..............ueeiiiiiiiiiiiiiee e 74

Parametry w menu Setup Elektroda topliwa..............oeueiiiiiiiiiii e 74
Menu Setup Elekiroda topliwa POZIOM 2 ........coooo it ee e e e e e ee s 76
Wejscie do menu Setup Elektroda topliwa POzZiom 2...........ooueiiiiiiii e 76

WA a1 =T ot o= =T T (0P 76
Wyjécie z menu Setup Elektroda topliwa POZIOM 2..........oooiiiiiiii e 76
Parametry w menu Setup Elektroda topliwa - POZIOM 2. 76
Usuwanie usterek i konserwacja 79
Lokalizacja i USUWANIE USTEIEK ........c.couiiiiieiie e et ee e e e e e e e e e s et a e aeaeaaeasee s s rnnnrnaeees 81
L] {o]4 g 4= Yo7 <N o T o] o TN USSR 81
BEZPIECZENSIWO ...ttt et e et e e e e et ee e e e ea e e e e ee e e neee e e e e ees 81
WysSwietlane KOAY SEIWISOWE .......couuuiiiiiiiiiie ettt ee ettt e et e e e eane e e e e enneees 81
ZrOdHo Pradu SPAWAINICZEGO ........ceeeeeeeecececee oo ee e ee e e en e e eanan e e e 82
Czyszczenie, KONSErwacja i ULYIIZACIA .......coooiiiiiiiiiiiiiie e 84
INFOrMACIE OGOINE ... e b et e e bbbt e e e s b e e e e bbb e e e s s b e e e e e 84
BEZPIECZENSIWO ... et et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e —————————————————————— 84
Podczas kaZzdego UrUChAMIANIA ...........iiiiiii e e e e e e s e e 84

(O 030 4111 oSS SESRTPPRSR 84
(07 oI 11 =TS1 =T o AU EUR P ORRPPPPP 84
LUy [72= Lo - PP 85
Zalacznik 87
= T 1o (=Tl ] T (0724 o L= 89
NAPIECIE SPECJAINE......eee ittt et e e e oottt e e ee e e e e e e e e e bee s e eeaeaaeesea e s enneeeeeees 89
TranSTig 1750 PUIS......... ettt e et e e e e ettt e e e et ee e e e e e e sanneaeeaeeeeeeeeanan 89
SChEMAL POIGCZEN ... ..ttt re e e e e e e e e s e e et be e e e e ae e e s e arabre e 91
.............................................................................................................................................................. 91







Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Informacje ogol-
ne

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTRZEZENIE!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie $rodki ostroznosci, skutkiem mogg by¢ najciez-
sze obrazenia ciata lub $mier¢.

/\ OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos$¢ pogorszonych rezultatéw pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi za-
sadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej obstugi lub nieprawi-
dtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trzecie,
- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzadzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstuga, konserwacjg i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszag

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

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

Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do in-
strukcji obstugi obowigzujg ogdine oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczace
ochrony $rodowiska.

Wszystkie wskazowki dotyczace bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na urzgdze-
niu nalezy

- utrzymywacé w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazéwek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzezen na
urzgdzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogéine”.

Usterki mogace wptynaé na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgczeniem urzg-
dzenia.

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!




Uzytkowanie
zgodne z przezna-
czeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiazki uzyt-
kownika
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Urzgdzenie nadaje sie do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawartym w cze-
$ci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do zastosowania z wykorzystaniem metod spa-
wania podanych na tabliczce znamionowe;j.

Inne lub wykraczajgce poza takie uzytkowanie jest traktowane jako niezgodne z przezna-
czeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku uzytko-
wania niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- zapoznanie sie ze wszystkimi wskazéwkami zawartymi w instrukgji obstugi i ich prze-
strzeganie,

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywaé urzadzenia do czynnosci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

Urzgdzenie zostato zaprojektowane z myslg o eksploataciji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie mogg wyniknaé z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

Producent nie ponosi réwniez odpowiedzialnosci za niezadowalajgce lub niewtasciwe wy-
niki pracy.

Korzystanie z urzgdzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego obsza-
rem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z powyzszym 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)
- do90% przy 20°C (68°F)

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

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

- zapoznaly sie z podstawowymi przepisami BHP oraz zostaty poinstruowane o sposo-
bie obstugi urzadzenia,

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy dotyczgce bezpieczen-
stwa”, przyswoity sobie ich tre$¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

Nalezy regularnie kontrolowac¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgodnie z za-
sadami bezpieczenstwa.



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze siecio-
we

Ochrona oso6b

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia, przed

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

- przeczyta€ niniejszg instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy dotyczgce bez-
pieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i bedg ich przestrzegac.

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

Urzadzenia o wysokiej mocy mogg mie¢ wplyw na jakosc energii elektrycznej w sieci ze
wzgledu na duzy prad wejsciowy.

Moze to dotyczyé niektorych typdw urzadzen, przyjmujgc postac:

- ograniczeh w zakresie mozliwo$ci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedanciji sieci ),

- wymagan dotyczacych 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 podtgczone, w razie potrzeby zasiegajgc opinii u dostawcy ener-
gii elektrycznej.

WAZNE! Zwraca¢ uwage na prawidtowe uziemienie przytacza sieciowego!

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czgstek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pél elektromagnetycznych, mogacych stanowi¢ zagrozenie
dla zycia 0s6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymow spawalniczych i gazéw.

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

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wkladem filtrujg
cym, chronigcym przed promieniami UV, wysokg temperaturg i iskrami;

- noszenie pod przytbicg zalecanych przepisami okularéw ochronnych z ostong bocz-
na;

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego réwniez 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.

11



Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodliwy-
mi gazami i
oparami

Niebezpieczen-
stwo wywotane
iskrzeniem
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W trakcie pracy wszystkie osoby z zewngtrz, a w szczegdlnosci dzieci, powinny przebywaé
z dala od urzagdzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywajg osoby po-
stronne:

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

Dym powstajgcy 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, uzywac palnika spawalniczego ze zintegrowanym wyciggiem.

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazow.

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

Zadbac¢ o doprowadzenie $wiezego powietrza w wystarczajgcej ilosci. Zadbac o to, aby za-
wsze byt zapewniony przeptyw powietrza na poziomie co najmniej 20 m® na godzine.

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg
z doprowadzeniem powietrza.

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnosé odciggu jest wystarczajgca, nalezy po-
réwnac zmierzone wartosci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi warto$ciami gra-
nicznymi.

Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg miedzy innymi nastepu-
jace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym,;

- elektrody;

- powioki;

- $rodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

Zalecenia dotyczace scenariuszy narazenia, srodkéw zarzgdzania ryzykiem
i identyfikowania warunkéw roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej European
Welding Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).

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

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

Iskry moga stac sie przyczyng pozaréw i eksplozji.

Nigdy nie spawaé w poblizu palnych materiatéw.

Materiaty palne muszg by¢ oddalone co najmniej o 11 metrow (36 ft. 1.07 in.) od tuku spa-
walniczego lub nalezy je przykry¢ odpowiednig ostong.




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

Przygotowa¢ 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 niebezpie-
czenstwu zranienia lub pozaru.

Nie wykonywaé spawania w obszarach zagrozonych pozarem lub eksplozjg oraz przy za-
mknietych zbiornikach, beczkach lub rurach, jesli nie sg one przygotowane zgodnie z od-
powiednimi normami krajowymi i miedzynarodowymi.

Nie wolno spawac¢ w poblizu zbiornikdw, w ktérych przechowywane sg lub byty gazy, pali-
wa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eksplozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowodowaé
Smier¢.

W obrebie urzadzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czeéci, ktére przewodzg prad elek-
tryczny.

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

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

Aby zapewnié odpowiednig ochrone sobie i innym osobom, zastosowa¢ suchg podktadke
lub tez ostone izolujgcg odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy. Podktadka lub pokry-
wa musi zakrywacé caly obszar miedzy ciatem a potencjatem ziemi lub masy.

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potaczeh elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obréci¢ kabel o co najmniej
180° wokoét osi wzdtuznej i naprezyc.

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

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurzaé w cieczach w celu ochtodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wigczonym zrodle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwdch zrédet spawalniczych moze wystgpié np. zdublowane napiecie
trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego dotkniecia poten-
cjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie dla zycia.

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

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

Uzytkowanie urzgdzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku przewodu
ochronnego jest dozwolone wytagcznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajowych
przepisdw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

W razie potrzeby zadba¢ o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomocg od-
powiednich srodkow.

Wytaczac¢ nieuzywane urzadzenia.
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Btadzace prady
spawania

Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzadzen (EMC)

Srodki zapewnia-
jace kompatybil-
nosé
elektromagne-
tyczna
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Podczas prac na wysokosci stosowa¢ uprzgz zabezpieczajgca przed upadkiem.

Przed przystgpieniem do prac przy urzadzeniu wylgczy¢ urzadzenie i wyjaé wtyczke zasi-
lania.

Urzgdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed witozeniem wtyczki zasilania i ponownym wtgcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawczej.

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

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

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecerh mozliwe jest powstawa-
nie btgdzgcych pradéw spawania, ktére mogg spowodowaé nastepujgce zagrozenia:

- niebezpieczenstwo pozaru;

- przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewodow ochronnych;

- uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzadzeh elektrycznych.

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miare mozliwosci jak najblizej
spawanego miejsca.

Ustawi¢ urzgdzenie na izolacji oddzielajgcej w wystarczajgcym stopniu od otoczenia prze-
wodzgcego prad elektryczny, np.: izolacji od podtoza przewodzgcego prad elektryczny lub
izolacji od stojakéw/téz przewodzgcych prad elektryczny.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytow z podwdjng gtowicy itp.
przestrzegac¢ ponizszych zalecen: Réwniez elektrody nieuzywanego palnika spawalnicze-
go / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbac¢ o odpowiednig izolacje miejsca skta-
dowania nieuzywanego obecnie palnika spawalniczego / uchwytu elektrod.

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

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emisji B:

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

Klasyfikacja kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen wg tabliczki znamionowej lub
danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji wymaga-
nych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania mogg wystgpi¢ nieznaczne
zaktocenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia lub miej-



Srodki zapobie-
gania zakté6ce-
niom
elektromagne-
tycznym

Miejsca szczegol-
nych zagrozen

sce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).
W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia odpowiednich dziatah, zapo-
biegajgcych tym zaktéceniom.

Odpornos¢ na zaktécenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzgdzenia nalezy

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

lacji podatnych na zaktdcenia, ktére mogg byé spowodowane przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzgdzenia telekomunikacyj-
ne;

- urzadzenia do pomiaréw i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilno$cig elektroma-
gnetycznag:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
podigczenia 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 ulozy¢ z dala od innych przewodoéw.
3.  Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatoréw.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowa¢ inne urzgdzenia w otoczeniu,
- ekranowa¢ calg instalacje spawalnicza.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowacé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujacych sie w poblizu, np. uzywa-
jacych rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych,

- uzytkownicy rozrusznikow serca powinni zasiegng¢ porady lekarza, zanim beda prze-
bywa¢ w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania,

- ze wzgledow bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczymi oraz gtowi-
ca/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwieksze,

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owijaé ich wokot
ciafa lub czesci ciata.

Trzymacé rece, wiosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od ruchomych elementow, np.:
- wentylatoréw,

- kot zebatych,

- rolek,

- walkow,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

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

Pokrywy i elementy boczne mozna otwiera¢ i zdejmowac tylko na czas wykonywania
czynno$ci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploataciji:

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.
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Wysuwanie drutu spawalniczego z palnika spawalniczego oznacza duze ryzyko zranienia
(przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

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

Nie dotykac elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego zakonczeniu
— niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementéw spawanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez rowniez pod-
czas obrobki dodatkowej elementdw spawanych nalezy stosowaé zalecane przepisami
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
0 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 za-
grozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpieczenstwa
(Safety). Zrodto pradu spawania nie moze sie jednak znajdowac¢ w takich pomieszcze-
niach.

Niebezpieczehstwo oparzenia przez wyciekajacy ptyn chtodzacy. Przed roztgczeniem
przytgczy doptywu i odptywu ptynu chiodzgcego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzegac informacji zawartych

w karcie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bez-
pieczenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednic-
twem strony internetowej producenta.

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowaé 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.

- Lancuchy i liny mogg by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

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

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

Jesli urzgdzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on wytgcz-
nie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie nadaje sie do trans-
portu przy uzyciu zurawia, wozka widtowego i innych mechanicznych urzgdzen
podnosnikowych.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, tancuchy), ktére bedg uzywane razem

z urzgdzeniem lub jego podzespotami, nalezy poddawac regularnej kontroli (np. pod ka-
tem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami srodowi-
skowymi).

Okresy kontroli oraz ich zakres musza odpowiadac co najmniej obowigzujgcym normom

i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ochron-
nego w przypadku zastosowania adaptera do przytagcza gazu ochronnego. Gwint adaptera
do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzadzenia nalezy przed montazem uszczelnié
za pomocg tasmy teflonowe;.



Czynniki wplywa-
jace na wyniki
spawania

Niebezpieczen-
stwo stwarzane
przez butle z ga-
zem ochronnym

Niebezpieczen-
stwo stwarzane
przez wyplywaja-
cy gaz ochronny

Aby zapewni¢ prawidtowe i bezpieczne dziatanie systemu spawania, konieczne jest spet-
nienie nastepujgcych wymagan dotyczgcych jakosci gazu ochronnego:

- rozmiar czastek statych <40 uym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawarto$¢ oleju < 25 mg/m?.

W razie potrzeby uzyc¢ filtréw!

WAZNE! Niebezpieczenstwo zabrudzenia wystepuje w szczegdlnoéci w przypadku prze-
woddw pierécieniowych.

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujgcy 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 wysoka temperatura,
uderzeniami mechanicznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i tukiem spawalniczym.

Butle z gazem ochronnym nalezy montowaé w pozycji pionowej i mocowaé zgodnie z in-
strukcja, aby nie mogty spas¢.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddéw spawalniczych lub tez innych ob-
wodédw 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 za-
mkng¢é.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtgczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na zawo-
rze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i miedzyna-
rodowych, dotyczacych butli z gazem ochronnym oraz elementéw wyposazenia.

Niebezpieczehstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

z powietrza otoczenia.

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

- Przestrzega¢ instrukgcji bezpieczenstwa i konserwacji 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 skontrolowac¢ butle z gazem ochronnym lub gtéwny do-
ptyw gazu pod katem niekontrolowanego wyptywu gazu.
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Srodki bezpie-
czenstwa doty-
czace miejsca
ustawienia oraz
transportu

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy
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Przewracajgce sie urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawi¢ urzgdzenie
stabilnie na rownym, 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 zapewni¢, aby otoczenie
miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzadkowane.

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

Podczas ustawiania urzgdzenia zapewnic odstep 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) dookota, aby umoz-
liwi¢ swobodny wlot i wylot powietrza chtodzgcego.

Podczas transportu urzgdzenia nalezy zadbac o to, aby byly przestrzegane obowigzujgce
dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza dyrektyw dotyczg-
cych zagrozen podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzadzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzgdzenia!

Przed kazdorazowym transportem urzgdzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy, jak row-
niez zdemontowac nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

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

Urzgdzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpiecza-
jace sa w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni sprawne, wyste-
puje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trzecie,
- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktore nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed wtgcze-
niem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczac urzgdzen zabezpieczajacych.

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

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

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

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodnosc elektryczna, ochrona przed zamarzaniem, tole-
rancja materiatowa, palnos¢ itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach nadajg sie tylko ory-
ginalne ptyny chtodzgce producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtgczac wytacznie komponenty systemu producenta.




Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

Kontrola zgodno-
$ci z wymogami
bezpieczenstwa
technicznego

Utylizacja

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentéw systemu lub innego ptynu chto-
dzacego powstang szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a ponadto tra-
cg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranciji.

Ptyn Cooling Liquid FCL 10/20 nie jest tatwopalny. Plyn chtodzacy na bazie etanolu moze
by¢ palny w okreslonych warunkach. Ptyn chtodzacy nalezy transportowac¢ tylko w za-
mknietych, oryginalnych pojemnikach i trzymac¢ z dala od zrédet ognia.

Zuzyty ptyn chtodzacy nalezy zutylizowac w fachowy sposéb zgodnie z przepisami krajo-
wymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego moz-
na otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednictwem strony internetowej
producenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania sprawdzi¢ po-
ziom ptynu chtodzacego.

W przypadku czeéci 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 (obo-
wigzuje réwniez dla cze$ci znormalizowanych).

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

Sruby obudowy majg potgczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uziemienie ele-
mentéw obudowy.

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

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecaé przeprowadzenie kontroli zgod-
nosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca réwniez kalibracje zrodet pragdu spa-
walniczego.

Zalecana jest kontrola zgodno$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przez upraw-
nionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy przestrze-
gac¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

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

Nie wyrzucac tego urzgdzenia razem ze zwyktymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Euro-
pejska dotyczgcg odpaddw elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do krajo-
wego porzadku prawnego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic
oddzielnie i oddawa¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacjg, zgodnie z zasadami
ochrony srodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwréci¢ urzadzenie do jego sprzedawcy
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Znak bezpieczen-
stwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie
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lub uzyskac informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw gromadzenia i uty-
lizacji takich odpadéw. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mie¢ negatywny wptyw na $ro-
dowisko i ludzkie zdrowie!

Urzgdzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych urzgdzen ni-
skonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy doty-
czace produktéw, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH oswiadcza, Zze urzgdzenie spetnia wymogi dyrektywy 2014/53/
UE. Pelny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod nastepujgcym adresem inter-
netowym: 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 uzyt-
kownik. 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 instrukc;ji
do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukcji obstugi nie moze
by¢ podstawa do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy wdzieczni
za udzielanie wszelkich wskazowek i informacji o btedach znajdujgcych sie w instrukcji ob-
stugi.



Informacje ogolne






Informacje ogolne

Koncepcja urza-
dzenia

Zasada dziatania

Obszary zastoso-
wan

Obstuga zdalna

Zrédio pradu spawalniczego TIG TransTig
(TT) 1750 Puls jest inwerterowym, sterowa-
nym mikroprocesorowo zrédtem pradu spa-
walniczego.

Modularna konstrukcja i prosta mozliwosé
rozbudowy systemu gwarantujg wysokg
elastycznosc.

Zrédto pradu spawalniczego jest przystoso-
wane do pracy z generatorami, a dzieki
ostonietym elementom obstugowym i obu-
dowie wykonanej z wykorzystaniem techni-
ki powlekania proszkowego, gwarantuje
maksymalnie mozliwg wytrzymatos¢ pod-
czas eksploatacji.

TransTig 1750 Puls Dzieki koncepcji prostej obstugi istotne
funkcje sg widoczne natychmiasti moznaje
bez problemu regulowad.

Standardowe ztgcze LocalNet stwarza optymalne warunki do prostego podtgczenia cyfro-
wych elementéw do rozbudowy systemu (np.: zdalnego sterowania itp.)

Zrédto pradu spawalniczego dysponuje funkcjg wytwarzania pulsujgcego tuku spawalni-
czego TIG o szerokim zakresie czestotliwosci.

Centralna jednostka sterujgca zrédta pradu spawalniczego steruje catoscig procesu spa-
wania.

Podczas procesu spawania mierzone sg na biezgco dane rzeczywiste, co wigze sie z na-
tychmiastowa reakcjg na zmiany. Algorytmy regulacji zapewniajg, ze utrzymywany jest
oczekiwany stan zadany.

Skutkuje to:

- precyzjg procesu spawania,

- wysoka powtarzalnoscig wszystkich wynikow,
- doskonatymi wtasciwosciami spawania.

Zrédto pradu spawalniczego znajduje zastosowanie do napraw i utrzymywania sprawnosci
technicznej w zadaniach produkcyjnych i wytwérczych.

Zrédto pradu spawalniczego TransTig 1750 Puls moze by¢ obstugiwane za pomoca naste-
pujgcych modutéw zdalnego sterowania:

- TR 1200 - TR 2000
- TR 1300 - TR 2200-F
- TR 1600 - TR 2200-FM

23




24



Elementy obstugi oraz przylgcza






Opis panelu obstugi

Informacje ogol-
ne

Bezpieczenstwo

Opis panelu ob-
stugi

Istotng cechg panelu obstugi jest logiczne rozplanowanie elementéw obstugi. Wszystkie
parametry istotne dla codziennej pracy mozna w prosty sposéb

- wybierac¢ za pomocg przyciskéw

- zmienia¢ za pomocg pokretta regulacyjnego

- wyswietla¢ podczas spawania na wyswietlaczu cyfrowym.

/\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Mogg wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumie-
niu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegolnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

(1) () (©) (4) (5) (6) (7)

(14) (13) (12) (11) (100 (9 (8
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Poz.

Oznaczenie

(1)

Wskaznik Zbyt wysoka temperatura

Swieci sie, gdy zrodto prgdu spawalniczego rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w wy-
niku przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w rozdziale
,Lokalizacja i usuwanie usterek”.

()

Wskazniki specjalne

Wskaznik Pulsowanie
swieci, gdy parametr Setup F-P jest ustawiony na czestotliwos¢ impul-
sow

n Wskaznik Spawanie punktowe
Swieci, gdy parametr Setup SPt jest ustawiony na czas spawania punk-
towego

TAC Wskaznik Sczepianie
swieci, gdy parametr Setup tAC jest ustawiony na czas trwania

Wskaznik Przecigzenie elektrody
swieci w przypadku przecigzenia elektrody wolframowej
Dalsze informacje dotyczace wskaznika elektrody znajdujg sie w roz-
dziale ,Spawanie”, ustep ,Spawanie TIG”.

m Wskaznik Zajarzenie HF (zajarzenie z wysoka czestotliwoscia)
Swieci, gdy parametr Setup HFt ustawiono na interwat dla impulséw o
wysokiej czestotliwosci.

()

lewy wyswietlacz cyfrowy

(4)

Wskaznik HOLD
W przypadku kazdego zakonczenia spawania zapisywane sg aktualne wartosci
rzeczywiste pradu spawania oraz napiecia spawania — wskaznik HOLD $wieci

sie.

Wskaznik Hold odnosi sie do ostatnio uzyskanego natezenia pradu gtéwnego 4.
Jezeli wybrane zostang inne parametry, wskaznik Hold zgasnie. Jednakze war-
tosci Hold podczas ponownego wyboru parametru 11 sg nadal dostepne.

Wskaznik Hold jest kasowany przez:

- ponowne rozpoczecie spawania

- ustawienie prgdu spawalniczego 4
- zmiane trybu pracy

- zmiane metody spawania

WAZNE! Nie zostang wyswietlone zadne wartosci Hold, jezeli
- nigdy nie zostanie osiggnieta faza pradu gtéwnego,

lub
- zostat uzyty przetgcznik nozny zdalnego sterowania.

()

prawy wyswietlacz cyfrowy

(6)

Wskaznik Napiecie spawania

Swieci w przypadku wybrania parametru |4

Podczas spawania na prawym wys$wietlaczu cyfrowym jest wyswietlana aktualna
wartos¢ rzeczywista napiecia spawania.

Przed spawaniem prawy wyswietlacz cyfrowy wyswietla

- 0.0 w przypadku wybrania trybu pracy dla spawania TIG

- ok. 93V w przypadku wybrania trybu pracy Spawanie elektrodg topliwg (po
opo6znieniu 3 sekund; 93 V to w przyblizeniu srednia wartos¢ pulsujacego na-
piecia trybu pracy jatowej)




Poz.

Oznaczenie

(7)

Wskazniki jednostek

m Wskaznik kHz
swieci, gdy wybrano parametr Setup F-P, ktérego wprowadzona wartos¢
czestotliwosci impulsow jest >/= 1000 Hz

m Wskaznik Hz
Swieci:
- gdy wybrano parametr Setup F-P, ktérego wprowadzona warto$¢
czestotliwosci impulséw jest < 1000 Hz
- gdy wybrano parametr Setup ACF

u Wskaznik A
% Wskaznik %
Swieci, gdy wybrano parametr Ig, |, i I oraz parametry Setup dcY, |-G i

HCU

B Wskaznik s
Swieci, gdy wybrano parametr tup i tdown oraz nastepujgce parametry

Setup:

GPr tAC HFt
G-L t-S Ito
G-H t-E Arc
SPt Hti

m Wskaznik mm

(8)

Przycisk Tryb pracy
do wybierania trybu pracy

e Ny Tryb 2-taktowy
am\ Tryb 4-taktowy
axm< Spawanie elektrodg topliwg

(9)

Prawy przycisk Wybor parametrow
stuzy do wyboru parametréw spawania w obrebie zestawu parametrow spawania

(1)

W przypadku wybranego parametru $wieci sie dioda odpowiedniego symbolu pa-
rametru.

(10)

Przycisk pomiaru przeptywu gazu

stuzy do ustawiania niezbednej ilosci gazu ochronnego na reduktorze cisnienia.
Po nacisnieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu gaz ochronny wyptywa przez
30 s. Ponowne nacisniecie przycisku powoduje wczesniejsze zakohczenie pro-
cesu.
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Poz.

Oznaczenie

(11)  Zestawienie parametréw spawania
Zestawienie parametréw spawania zawiera najwazniejsze parametry spawania.
Kolejnos¢ parametréw spawania jest zdefiniowana przez strukture petli. Po ze-
stawieniu parametréw porusza sie za pomocg lewego i prawego przycisku wybo-
ru parametrow.
Zestawienie parametrow spawania
Zestawienie parametréw spawania obejmuje nastepujgce parametry:
“ Prad startowy Is
do spawania TIG
“ Up-Slope t,,
Czas w jakim podczas spawania TIG natezenie pradu startowego |g zo-
staje podwyzszone do zadanego natezenia pradu gtéwnego |4
WAZNE! Up-Slope tup jest zapisywany osobno dla pracy w trybie 2-tak-
towym i dla pracy w trybie 4-taktowym.
“ Prad gtéwny |4 (prad spawania)
- dla spawania TIG
- dla spawania elektrodg topliwg
“ Prad obnizania I,
dla trybu 4-taktowego przy spawaniu metodg TIG i trybu specjalnego 4-
taktowego przy spawaniu metodg TIG
“ Down-Slope tyown
Czas w jakim podczas spawania TIG natezenie pradu gtéwnego |4 zosta-
je obnizone do natezenia pragdu koncowego Ig
WAZNE! Down-Slope tyo,n jest zapisywany osobno dla pracy w trybie 2-
taktowym i dla pracy w trybie 4-taktowym.
“ Prad koncowy Ig
dla spawania TIG
ﬂ Srednica elektrody
przy spawaniu metodg TIG do wprowadzania $rednicy elektrody wolfra-
mowej
(12) Pokretto regulacyjne

do zmieniania parametréw. Jesli Swieci sie wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienic.




Poz.

Oznaczenie

(13)

Wskaznik pradu spawania

do wyswietlania prgdu spawania dla parametrow
- Prad startowy Ig

- Prad spawania |4

- Prad obnizania I,

- Prad koncowy Ig

Przed rozpoczeciem spawania lewy wyswietlacz cyfrowy wskazuje wartos¢ zada-
ng. Dla lg, I i I prawy wyswietlacz cyfrowy wskazuje dodatkowo udziat % pradu
spawania ly.

Po rozpoczeciu procesu spawania parametr |4 jest wybrany automatycznie. Lewy
wyswietlacz cyfrowy wskazuje biezgcg wartos¢ rzeczywistg natezenia prgdu spa-
wania.

Odpowiednia pozycja w procesie spawania jest wizualizowana na zestawieniu
parametrow spawania (11) za pomocg $wiecgcych diod parametrow (lg, typ, itp.).

(14)

Lewy przycisk Wybor parametréw
stuzy do wyboru parametréw spawania w obrebie zestawu parametrow spawania

(11)

W przypadku wybranego parametru swieci sie dioda odpowiedniego symbolu pa-
rametru.
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Kombinacje przyciskow — funkcje specjalne

Informacje ogol-
ne

Wyswietlanie
wersji oprogra-
mowania i wersji
plytki drukowanej
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Roéwnoczesne lub ponowne naci$nigcie przyciskow umozliwia uruchomienie opisanych
ponizej funkcji.

=< Wyswietlanie wersji oprogramowania:
. + przy wcidnietym przycisku Tryb pracy nacisngc¢ lewy przycisk Wybor pa-
rametrow.

CoF Na wyswietlaczach cyfrowych pojawi sie wersja oprogramowania.

Wyswietlanie wers;ji ptytki drukowanej:
. Ponownie nacisng¢ lewy przycisk Wybér parametréw

Na wyswietlaczach cyfrowych pojawi sie wersja ptytki drukowanej.

=< Wyjscie po nacisnieciu przycisku Tryb pracy



Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Przytacza, prze-
taczniki i elemen-
ty mechaniczne

TransTig 1750 Puls - strona przednia TransTig 1750 Puls - strona tylna

Poz.

Oznaczenie

(1)

Gniazdo pradowe (+) z zamkiem bagnetowym

stuzy do podigczania:

- przewodu masy w przypadku spawania TIG

- przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg topliwg (w zalez-
nosci do typu elektrody)

(2)

Przylagcze Sterowanie palnikiem
do podtgczania wtyczki sterujgcej konwencjonalnego palnika spawalniczego

@)

Pasek do noszenia

(4)

Gniazdo pradowe (-) zzamkiem bagnetowym

stuzy do podfgczania:

- palnika spawalniczego TIG

- przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg topliwg (w zalez-
nosci do typu elektrody)

()

Wyltacznik zasilania
do wigczania i wytgczania zrodta prgdu spawalniczego

(6)

Przylacze LocalNet
Przytgcze do podtgczania zdalnego sterowania

(7)

Przylacze gazu ochronnego

(8)

Przewdd sieciowy z uchwytem odcigzajacym
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Instalacja | uruchamianie






Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje ogol- W zaleznosci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie minimaine,

ne umozliwiajgce prace z uzyciem zrodta prgdu spawalniczego.
Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimalne, nie-
zbedne do spawania.

Spawanie TIG DC Zrédto pradu spawalniczego

- Przewdd masy

- Palnik spawalniczy TIG z przetgcznikiem wychylnym
- Przylgcze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

- Spoiwo zaleznie od zastosowania

Spawanie elektro- -  Zrédto pradu spawalniczego
da topliwg - Przewod masy
- uchwyt elektrody

- Elektrody topliwe w zaleznosci od zastosowania
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Przed instalacja i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z przezna-
czeniem

Wskazowki doty-
czace ustawienia

Przylacze siecio-
we
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/\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Moga wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumie-
niu instrukcji obstugi.

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

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wylgcznie do spawania TIG oraz do spa-
wania elektrodg topliwg.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z przeznacze-
niem.

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposéb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindéw przegladow i konserwacji.

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

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

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

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

/\ OSTRZEZENIE!

Przewracajace sie lub spadajgce urzadzenia moga oznacza¢ zagrozenie dla zycia.
» Stawiac urzadzenia stabilnie na rownym, statym podtozu.

Kanat wentylacyjny stanowi istotne urzadzenie zabezpieczajgce. Podczas wyboru miejsca
ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzgce mogto wptywacé i wypty-
wac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej $ciance. Powstajgcy
pyt, przewodzgcy prad elektryczny (np. podczas prac szlifierskich) nie moze by¢ zasysany
bezposrednio do urzgdzenia.

Urzgdzenia zostaty zaprojektowane dla napiecia sieciowego, wskazanego na tabliczce
znamionowe;j. Jesli w danej wersji urzadzenia brak podtgczonego kabla sieciowego lub
wtyczki zasilania, nalezy je zamontowaé zgodnie z normami krajowymi. Zabezpieczenie
przewodu doprowadzajgcego zostato okreslone w Danych technicznych.



WSKAZOWKA!

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

Przewdd doprowadzajgcy napiecie sieciowe oraz jego zabezpieczenie muszg by¢ odpo-
wiednie do istniejgcego zasilania elektrycznego. Obowigzujg dane techniczne umieszczo-
ne na tabliczce znamionowe;j.

Tryb pracy gene- Zrédto pradu spawalniczego jest przystosowane do pracy z generatorami, gdy wytwarzana
ratora przez generator maksymalna moc pozorna wynosi przynajmniej 10 kVA.

WSKAZOWKA!

Napigcie wytwarzane przez generator w zadnym razie nie moze by¢ nizsze ani wyz-
sze od zakresu tolerancji napiecia sieciowego.
Dane dotyczgce tolerancji napiecia sieciowego podano w ustepie ,Dane techniczne®.




Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Informacje ogél-
ne

Podtaczanie butli
z gazem
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/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac smier¢.

Jesli podczas instalacji urzgdzenie jest podigczone do sieci, istnieje zagrozenie ciezkich

obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace wykonywac dopiero po przestawieniu wylgcznika zasilania do potoze-
nia .- O -”.

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

Uruchamianie zrodfa pradu spawalniczego jest opisane w oparciu o konfiguracje standar-
dowag w przypadku podstawowego przeznaczenia - do spawania TIG.

Konfiguracja standardowa sktada sie z nastepujgcych komponentéw systemu:
- Zrédio pradu spawalniczego

- Reczne palniki spawalnicze TIG

- Reduktor cisnienia

- Butlazgazem

/\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powaznych obrazen ciata i szkéd materialnych zwigzanych z
przewréceniem si¢ butli z gazem.

» Stawiac¢ butle z gazem stabilnie na réwnym, statym podtozu

» Zabezpieczy¢ butle z gazem przed przewrdceniem: Zamocowacé tasme zabezpiecza-
jaca na wysokosci goérnej czesci butli z gazem

» Nigdy nie mocowac tasmy zabezpieczajgcej na szyjce butli

Nalezy przestrzegac¢ przepisdw bezpieczenstwa, zdefiniowanych przez producenta butli z
gazem.

Mocowanie butli z gazem
|Z| Zdja¢ kapturek ochronny z butli z gazem

Otworzy¢ na krétko zawér butli z gazem, aby usung¢ znajdujgce sie wokét zanie-
czyszczenia

E Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze cisnienia
@ Nakreci¢ reduktor cisnienia na butle z gazem i dokrecic¢

Podczas stosowania palnika spawalniczego TIG z wbudowanym przytgczem gazu:

Potgczyc¢ reduktor z przytgczem gazu ochronnego z tytu zrédta pragdu za pomocg prze-
wodu gazu

Dokreci¢ nakretke ztgczkowg przytgcza gazu
Podczas stosowania palnika spawalniczego TIG bez wbudowanego przytacza gazu:

@ Podtaczy¢ przewodd gazu palnika spawalniczego TIG do reduktora



Utworzenie pola-
czenia masy z ele-
mentem
obrabianym

Podtaczanie pal-
nika spawalnicze-

go

Ustawic wylgcznik zasilania w pozycji — O —
Wetkna¢ przewdd masy w gniazdo pragdowe (+) i zablokowac

Za pomoca drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elementem obra-
bianym

][] [2]

m Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —

@ Wetknaé¢ przewodd spawalniczy palnika spawalniczego TIG do gniazda pradowego (-)
i zablokowac przez przekrecenie w prawo

Wetknag¢ wtyczke sterowniczg palnika spawalniczego w przytgcze sterownika palnika
spawalniczego i zablokowaé

WSKAZOWKA!

Nie stosowac¢ elektrod wolframowych z czystego wolframu (oznaczonych kolorem:
zielonym).

E Uzbroi¢ palnik spawalniczy zgodnie z instrukcjg obstugi palnika
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Spawanie






Tryby pracy TIG

Bezpieczenstwo :
P /\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Moga wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumie-
niu instrukcji obstugi.

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

Informacje dotyczgce ustawienia, zakresu ustawienh oraz jednostek miar dostepnych para-
metréw mozna znalez¢ w rozdziale ,Menu ustawien®.

Symbole i obja-

$nienia
pociggnac i przytrzymac przycisk zwolni¢ przycisk palnika. Krotko pociggnac przycisk palnika
palnika. (<0,55s)
e =
popchngc i przytrzymac przycisk zwolni¢ przycisk palnika.

palnika.
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Tryb 2-taktowy

46

Faza prgdu startowego: ostrozne ogrzanie niskim pragdem spawania, aby prawidto-

Is
wo ustawic¢ spoiwo

ts Czas trwania pradu startowego

tup Faza ,Narastanie”: state podwyZszanie pradu startowego do poziomu pradu gtéw-
nego (pradu spawania) |4

Iy Faza pradu gtéwnego (prgdu spawania): rbwnomierne wprowadzanie temperatury
do materiatu podstawowego rozgrzanego przez dostarczane ciepto

() Faza pradu obnizania: obnizanie miedzyoperacyjne pragdu spawania w celu unika-
nia miejscowego przegrzania materiatu podstawowego

tiown Faza,Opadanie”: ciggte obnizanie prgdu spawania do poziomu pradu krateru kon-
cowego

Ie Faza pradu koncowego: w celu unikniecia miejscowego przegrzania materiatu
podstawowego w wyniku spietrzenia ciepta pod koniec spawania. Zapobiega to
mozliwosci zapadniecia sie spoiny.

te Czas trwania pradu koncowego

SPt  Czas spawania punktowego

GPr  Czas wstepnego wyplywu gazu

GPo Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania

Spawanie: cofng¢ i przytrzymacé przycisk palnika

- Zakonczenie spawania: zwolni¢ przycisk palnika

WAZNE! Aby po wybraniu trybu 2-taktowego, rzeczywiscie moc pracowaé w trybie 2-tak-
towym, parametr Setup SPt musi by¢ ustawiony jako ,OFF*, wskaznik specjalny Spawanie
punktowe na panelu obstugi nie moze sie swiecic.

-y

GPr t, toun G-L/G-H




Spawanie punkto- Jezeli parametr Setup SPt ma ustawiong wartos¢, tryb 2-taktowy odpowiada trybowi Spa-
we wanie punktowe. Na panelu obstugi $wieci sie wskaznik specjalny Spawanie punktowe.

- Spawanie: cofng¢ na krotko przycisk palnika
Czas trwania spawania odpowiada wartosci, ktéra zostata wprowadzona dla parame-
tru Setup SPt.

- Weczesniejsze zakonczenie procesu spawania: ponownie cofngé przycisk palnika

W przypadku uzycia przetgcznika noznego zdalnego sterowania, czas spawania punkto-
wego rozpoczyna sie w momencie nacisniecia przetgcznika noznego. Za pomocg prze-
tacznika noznego zdalnego sterowania nie mozna regulowac¢ mocy.

S tup down E ‘
|

SPt

Tryb 4-taktowy Poczatek spawania z uzyciem pradu startowego Ig cofnac¢ i przytrzymac przycisk pal-
nika

- Spawanie z uzyciem pradu gtdwnego l4: zwolni¢ przycisk palnika

- Obnizanie do natezenia pradu koncowego Ig: cofngé i przytrzymac przycisk palnika

- Zakonczenie spawania: zwolni¢ przycisk palnika

WAZNE! Aby umozliwi¢ tryb 4-taktowy, parametr Setup SFS nalezy ustawié jako ,OF F*.

- = == - =
I A I
o | oL
G-H

*) Obnizenie miedzyoperacyjne
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Specjalny tryb 4-
taktowy:
Wariant 1

48

W przypadku obnizenia miedzyoperacyjnego podczas fazy pradu gtdwnego natezenie pra-
du spawania jest obnizane do zadanego natezenia pradu obnizenia |,.

- W celu uaktywnienia obnizenia miedzyoperacyjnego nalezy popchnac i przytrzymaé
przycisk palnika
- W celu przywrécenia natezenia pragdu gtéwnego nalezy zwolnic przycisk palnika

Wariant 1 specjalnego trybu 4-taktowego jest uaktywniony, gdy parametr Setup SFS usta-
wiono jako , 1

Obnizenie miedzyoperacyjne do zadanego natezenia prgdu obnizania |, dokonywane jest
przez krétkie cofniecie przycisku palnika. Po ponownym krétkim cofnieciu przycisku palni-
ka natezenie pradu gtéwnego |4 jest ponownie dostepne.

W\ ]
| S Bl
G-H




Przecigzenie elektrody wolframowej

Przeciazenie elek-
trody wolframo-
wej

W przypadku przecigzenia elektrody wolframowej na panelu obstugi swieci sie
wskaznik ,Przecigzenie elektrody*.

Mozliwe przyczyny przecigzenia elektrody wolframowe;j:
- zbyt mata Srednica elektrody wolframowe;j
- ustawiona zbyt wysoka wartos¢ natezenia pradu gtéwnego |4

Srodek zaradczy:
-  zastosowac elektrode wolframowg o wigkszej Srednicy
- obnizy¢ natezenie prgdu gtéwnego

WAZNE! Wskaznik ,Przecigzenie elektrody* jest skalibrowany dla elektrod pokrytych ce-

rem. Dla wszystkich innych elektrod wskaznik ,Przecigzenie elektrody” stuzy tylko jako
wartos¢ orientacyjna.
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Spawanie elektroda wolframowg w ostonie gazéw
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Parametry spawa-
nia

50

/\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Mogg wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumie-
niu instrukcji obstugi.

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

/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac¢ $mierc.

Jesli zrédto spawalnicze jest podczas instalacji podtgczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazeh oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu wytgcznika za-
silania Zzroédfa spawalniczego do potozenia ,- O -”.

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

“ Prad startowy Ig

Jednostka %

Zakres ustawien 0 - 200% z natezenia pradu gtdwnego |4
Ustawienie fabryczne 50

Up-Slope t,,

Jednostka s

Zakres ustawien 0,01-9,9

Ustawienie fabryczne 0,5

WAZNE! Up-Slope typ jest zapisywany osobno dla pracy w trybie 2-taktowym i dla pracy
w trybie 4-taktowym.

“ Prad gtéwny |4

Jednostka A
Zakres ustawien 2-170
Ustawienie fabryczne 2

WAZNE! W przypadku palnikéw spawalniczych wyposazonych w funkcje Up/Down pod-
czas trybu pracy jatowej urzgdzenia mozna wybra¢ peten zakres ustawiania. Podczas
procesu spawania mozliwa jest korekta natezenia pragdu gtéwnego krokowo o +/- 20 A.




Przygotowanie

Spawanie TIG

H Prad obnizania I, (tryb 4-taktowy)

Jednostka % (z natezenia pradu gtéwnego |4)
Zakres ustawien 0-100
Ustawienie fabryczne 50

u Down-Slope tyown

Jednostka s
Zakres ustawien 0,01-9,9
Ustawienie fabryczne 1,0

WAZNE! Down-Slope tyoyn j€st zapisywany osobno dla pracy w trybie 2-taktowym i dla
pracy w trybie 4-taktowym.

“ Prad koncowy Ig

Jednostka % (z natezenia pradu gtéwnego |4)
Zakres ustawien 0-100
Ustawienie fabryczne 30

ﬂ Srednica elektrody

Jednostka mm
Zakres ustawien OFF/0,1-3,2
Ustawienie fabryczne 2,4

m Wiozy¢ wtyczke zasilania

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku porazenia pradem
elektrycznym.

Gdy wylgcznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji — | —, elektroda wolframowa palnika
spawalniczego znajduje sie pod napieciem. Nalezy uwazaé, aby elektroda wolframowa nie
dotkneta oséb lub czesci przewodzgcych prad elektryczny lub uziemionych (np. obudowa
itp.).

@ Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — | —

Wszystkie wskazniki na panelu obstugi zaswiecg sie na krotki czas.

Za pomocg przycisku Tryb pracy wybraé zadany tryb pracy TIG:

axE\. 2-taktowy tryb pracy
@xEN\ 4-taktowy tryb pracy

Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wybor parametréow wybra¢ odpowiedni pa-
rametr z zestawienia parametrow spawania

Ustawi¢ zgdang wartos¢ wybranego parametru za pomocg pokretta regulacyjnego

Zasadniczo wszystkie warto$ci zadane parametréow ustawione za pomocg pokretta re-
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gulacyjnego pozostajg zapisane az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce réwniez wte-
dy, jesli w miedzyczasie zrédio pradu spawalniczego byto wytgczane i ponownie
wigczane.

E Otworzy¢ zawor butli z gazem

@ Ustawi¢ ilos¢ gazu ochronnego:
- nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu
Testowy wyptyw gazu bedzie trwat najwyzej przez 30 sekund. Ponowne nacisnie-
cie przycisku powoduje wczesniejsze zakonczenie procesu.
- Obracac¢ srube nastawcza w dolnej czesci reduktora cisnienia, az manometr
wskaze zgdang ilos¢ gazu

W przypadku zastosowania diuzszych wigzek uchwytu i powstawania skroplin po
dtuzszym czasie przestoju w zimnym otoczeniu:

dokona¢ ptukania gazem ochronnym - ustawi¢ parametr Setup GPU na wartos¢ cza-
sowg

Rozpoczg¢ proces spawania (zajarzy¢ tuk spawalniczy)



Zajarzenie tuku spawalniczego

Zajarzenie fuku
spawalniczego za
pomoca wysokiej
czestotliwosci
(Zajarzenie HF)

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen ciata stwarzane przez szok wskutek pora-

zenia elektrycznego.

Chociaz urzadzenia firmy Fronius spetniajg wszystkie istotne normy, zajarzenie wysokiej

czestotliwosci w pewnych okolicznosciach moze spowodowac niegrozne, ale odczuwalne
porazenie prgdem elektrycznym.

Stosowacé okreslong przepisami odziez ochronng, w szczegdlnosci rekawice!

Uzywaé wytgcznie odpowiednich, sprawnych i nieuszkodzonych wigzek uchwytu TIG!
Nie pracowac¢ w otoczeniu wilgotnym ani mokrym!

Zachowac¢ szczegolng ostroznos¢ w trakcie prac na rusztowaniach, platformach robo-
czych, w potozeniach wymuszonych, w waskich, trudno dostepnych lub odstonietych

miejscach!

\AA A A

Zajarzenie HF jest aktywne, gdy parametr Setup HFt zostat ustawiony na wartos¢ czaso-
wa.
Na panelu obstugi swieci wskaznik specjalny Zajarzenie HF.

W przeciwienstwie do zajarzenia stykowego w przypadku zajarzenia HF unika sie ryzyka
zanieczyszczenia elektrody wolframowej i elementu obrabianego.

Sposoéb postepowania w przypadku zajarzenia HF:

II' Natozy¢ dysze gazowg na miejsce za-
jarzenia, aby pomiedzy wierzchotkiem
elektrody wolframowej oraz elemen-
tem obrabianym pozostat odstep 2-3
mm (5/64 - 1/8 in.) .
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Zajarzenie styko-
we
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Zwiekszy¢ pochylenie palnika spawal-
niczego i nacisnaé przycisk palnika
zgodnie z wybranym trybem pracy

Nastgpi zajarzenie tuku spawalniczego bez
kontaktu z elementem obrabianym.

Pochyli¢ palnik spawalniczy do
potozenia normalnego

E Wykonac¢ spawanie

Jesli parametr Setup HFt ma ustawienie OFF (WYL), zajarzenie HF jest wylgczone. Zaja-
rzenie tuku spawalniczego odbywa sie przez zetkniecie elementu spawanego z elektrodg
wolframowa.

Sposob postepowania dla zajarzenia tuku spawalniczego w wyniku zajarzenia stykowego:

|I| Przytozy¢ dysze gazowg do miejsca
zajarzenia tak, aby odlegtos¢ miedzy
elektrodg wolframowa a elementem
spawanym wynosita ok. 2 do 3 mm (5/
64 do 1/8in.)




IZ' Nacisng¢ przycisk palnika

Gaz ochronny wyptywa

Powoli wyréwnywac palnik spawalnic-
zy, az elektroda wolframowa zetknie
sie z elementem spawanym

Unies¢ palnik spawalniczy i przechyli¢
do normalnego potozenia

tuk spawalniczy zajarzy sie.

@ Wykonac¢ spawanie

Zakonczenie spa- m Zakonczy¢ spawanie zaleznie od ustawionego trybu pracy zwalniajgc przycisk palnika

wania Odczekaé¢, az minie ustawiony wyplyw gazu po zakofczeniu spawania, przytrzymaé

palnik spawalniczy w potozeniu nad koncem spoiny.
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Funkcje specjalne i opcje

Funkcja monito-
rowania przerwa-
nia tuku
spawalniczego

Funkcja Ignition
Time-Out

Pulsowanie TIG
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Jesli tuk spawalniczy zostanie przerwany i jesli w ustawionym w menu Setup przedziale
czasu nie zostanie wznowiony przeptyw pradu, zrédto prgdu spawalniczego wytgczy sie
samoczynnie. Na panelu obstugi wyswietlany jest kod serwisowy ,no | Arc”.

W celu wznowienia procesu spawania nalezy nacisng¢ dowolny przycisk na panelu obstugi
lub przycisk palnika.

Ustawienie parametru Setup monitorowania przerwania fuku spawalniczego (Arc) zostato
opisane w rozdziale ,Menu Setup — poziom 2”.

Zrédto spawalnicze jest wyposazone w funkcje Ignition Time-Out.

Nacis$niecie przycisku spawania powoduje natychmiastowe rozpoczecie wyptywu gazu.
Nastepnie rozpocznie sie zajarzenie. Jesli w ciggu czasu ustawionego w menu Setup nie
wytworzy sie tuk spawalniczy, zrédto spawalnicze wytgczy sie samoczynnie. Na panelu ob-
stugi wskazywany jest kod serwisowy ,no | IGn”.

Aby spréobowac ponownie, nacisngé dowolny przycisk na panelu obstugowym lub przycisk
palnika.

Ustawienie parametru ,Ignition Time-Out (Ito)” opisano w rozdziale ,Menu Setup — poziom
2’.

Ustawione na poczgtku spawania natezenie prgdu spawania nie zawsze musi by¢ korzyst-

ne dla catego procesu spawania:

- w przypadku zbyt niskiego natezenia pradu nie dojdzie do wystarczajgcego stopienia
materiatu podstawowego,

- w przypadku przegrzania istnieje niebezpieczenstwo, ze dojdzie do sptywania kropli z
ptynnego jeziorka spawalniczego.

Srodkiem zaradczym jest tu pulsowanie TIG (spawanie TIG za pomocg pradu pulsujgce-
go):

niskie natezenie prgdu podstawowego I-G gwattownie wzrasta do wyraznie wyzszego na-
tezenia pradu pulsujgcego 11 i po ustawionym czasie dcY (Duty-Cycle, cykl pracy) ponow-
nie opada do natezenia pradu podstawowego I-G.

W przypadku pulsowania TIG mate odcinki spawalnicze ulegajg stopieniu szybciej, a co za
tym idzie, szybciej zastygaja.

Podczas zastosowania recznego w trakcie pulsowania TIG przytozenie drutu spawalnicze-
go ma miejsce jest w fazie maksymalnego natezenia prgdu (mozliwe tylko w zakresie ni-
skich czestotliwosci 0,25 - 5 Hz). Wyzsze czestotliwosci impulséw sg stosowane
najczesciej w trybie pracy automatycznej i stuzg gtdwnie do stabilizacji tuku spawalnicze-
go.

Pulsowanie TIG stosowane jest w przypadku spawania rur stalowych w pozycji wymuszo-
nej lub do spawania cienkich blach.

Sposoéb dziatania pulsowania TIG:



1/F-P

I-G

Pulsowanie TIG - przebieg pradu spawania

Legenda:

Is Prad startowy F-P Czestotliwos¢ impulséw *)
I Prad koncowy decY Cykl pracy

tup Up-Slope I-G Prad podstawowy

tbown Down-Slope I4 Prad gtowny

*) (1/F-P = odstep czasowy pomiedzy dwoma impulsami)

Sczepianie Zrédto pradu spawalniczego dysponuije funkcjg sczepiania.

Jezeli tylko dla parametru Setup tAC (sczepianie) ustawiona zostanie warto$¢ czasowa,
do trybu 2-taktowego i 4-taktowego zostanie przypisana funkcja sczepiania. Przebieg try-
boéw pracy pozostanie niezmieniony.

W trakcie trwania tego czasu dostepny jest pulsujgcy prad spawania, ktéry podczas scze-
piania optymalizuje zlewanie si¢ jeziorka spawalniczego dwdch elementow.

Zasada dziatania funkcji sczepiania:

tAC

Sczepianie- przebieg pradu spawania
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Legenda:

tAC Czas trwania pulsujgcego pradu spawania przeznaczonego do procesu scze-
piania

Is Prad startowy

I Prad koncowy

tup Up-Slope

tDown Down-Slope
I4 Prad gtéwny

WAZNE! Dla pulsujgcego pragdu spawania obowigzuje nastepujgca zasada:

- Zrédto pradu spawalniczego automatycznie reguluje parametr impulsu w zaleznosci
od ustawienia natezenia pragdu gtéwnego 4.

- Nie ma potrzeby ustawiania parametru impulsu.

Pulsujacy prad spawania pojawia sie
- po uptywie fazy pradu startowego Ig
- zfazg UpSlope t,

W zaleznosci od ustawienia czasu tAC pulsujgcy prad spawania moze utrzymywac sie az
do fazy pradu koncowego Ig (Parametr Setup tAC ustawiony jako ,On").

Po uptynieciu czasu tAC spawanie bedzie kontynuowane ze statym prgdem spawania, a
parametry pulsowania, jesli byty ustawione, sg dostepne.

WAZNE! Aby méc ustawié zdefiniowany czas sczepiania, parametr Setup tAC mozna po-
taczy¢ z parametrem Setup SPt (czas spawania punktowego).



Spawanie elektroda topliwg

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

/\ OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

Moga wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumie-
niu instrukcji obstugi.

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

/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowacé smier¢.

Jesli zrédto spawalnicze jest podczas instalaciji podigczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu wytgcznika za-
silania zroédia spawalniczego do potozenia ,- O -”.

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

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w potozeniu ,- O -”.
Odtaczy¢ wtyczke zasilania.
Zdemontowac palnik spawalniczy TIG.

Podtgczy¢ i zablokowaé przewdd masy:
- dla spawania elektrodg topliwg DC- do gniazda prgdowego (+)
- dla spawania elektrodg topliwg DC+ do gniazda prgdowego (-)

Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elementem spa-
wanym.

[ [o [N

Wiozy¢ przewdd elektrody i zablokowaé obracajac go w prawo:
- dla spawania elektrodg topliwg DC- do gniazda prgdowego (-)
- dla spawania elektrodg topliwg DC+ do gniazda pragdowego (+)

Podtigczy¢ wtyczke zasilania.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania zostanie ustawiony w pozyciji - | -, elektroda topliwa w uchwycie

elektrody przewodzi napiecie.

» Uwazaé, aby elektroda topliwa nie dotkneta oséb ani czesci przewodzgcych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozyciji ,- | -”.

Wszystkie wskazniki na panelu obstugi bedg swieci¢ przez krétki czas.
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Spawanie elektro-
da topliwag

Funkcjagoracego
startu (Hot-Start)

60

Za pomocg przycisku Tryb pracy wybraé:

@ER Tryb Spawanie elektroda topliwg

WAZNE! Jezeli wybrany zostanie tryb Spawanie elektrodg topliwa, napiecie spawania jest
dostepne dopiero po opdznieniu wynoszacym 3 sekundy.

|Z| Ustawi¢ za pomoca pokretta regulacyjnego zgdane natezenie prgdu spawania

Warto$¢é natezenia pradu spawalnia bedzie wyswietlona na lewym wyswietlaczu cy-
frowym.

Zasadniczo wszelkie wartosci zadane parametrow ustawione za pomocg pokretta re-
gulacyjnego pozostajg zapisane az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce rowniez wte-
dy, jesli w miedzyczasie zrédio pragdu spawalniczego byto wytgczane i ponownie
wigczane.

Rozpoczg¢ spawanie

Aby uzyskac¢ optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach ustawi¢ funkcje
Hot-Start.

Zalety

Poprawa wtasciwosci zajarzenia, rowniez w przypadku elektrod o ztych wiasciwo-
Sciach zajarzenia

Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczatkowej, co zmniejsza ilos¢
zimnych punktow

Mozliwos¢ unikniecia inkluzji zuzla

Ustawienie dostepnych parametréow zostato opisane w rozdziale ,Menu Setup — poziom 2”.

A )

Legenda
Hii Hti Hot-current time = czas pradu go-
- = rgcego startu, 0-2 s, ustawienie
150 - . fabryczne 0,5 s
HCU Hot-start-current = pragd gorgcego
startu, 0—200%,
100 - ustawienie fabryczne 150%
HCU I4 prad gk’)_wny = ustawiony prad
spawania

Zasada dziatania

t(s) Podczas ustawionego czasu pradu
! ‘ — goragcego startu (Hti) natezenie pradu spa-
05 1 1,5 wania |4 podwyzszane jest do wartosci pa-

rametru gorgcego startu HCU.

Przykiad funkcji gorgcego startu (,Hot-Start”)

Aby uaktywni¢ funkcje Hot-Start warto$¢
parametru prgdu gorgcego startu HCU
musi by¢ > 100.

Przyktad ustawienia:



Funkcja Anti-
Stick

HCU =100

Warto$¢ natezenia pradu gorgcego startu odpowiada aktualnie ustawionemu natezeniu
pradu spawania l4.

Funkcja Hot-Start jest nieaktywna.

HCU =170

Wartos¢ natezenia pradu goracego startu jest o 70% wyzsza niz aktualnie ustawione na-
tezenie pradu spawania 4.

Funkcja Hot-Start jest aktywna.

HCU =200

Wartos¢ natezenia pradu gorgcego startu odpowiada dwukrotnosci aktualnie ustawione;j
wartosci prgdu spawania |4.

Funkcja Hot-Start jest aktywna, warto$¢ natezenia pradu gorgcego startu osigga swoje
maksimum.

HCU=2x 4

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego napiecie spawania moze spasc¢ do ta-
kiego poziomu, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ sktonnosci do przywierania. Ponadto
moze doj$¢ do wyzarzenia elektrody topliwej.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda topliwa zaczyna przywie-
rac¢, zrédto pragdu spawalniczego wytgcza natychmiast pragd spawania. Po oddzieleniu
elektrody topliwej od elementu obrabianego, proces spawania mozna bez przeszkdd kon-
tynuowac.

Funkcje Anti-Stick mozna uaktywnic¢ i wytgczyé w ,Menu Setup: Poziom 2.
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Ustawienia Setup






Menu Setup

Informacje ogol-
ne

Przeglad

Menu Setup zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrodle prgdu spawalniczego
oraz do funkcji dodatkowych. W menu Setup mozliwe jest tatwe dostosowanie parametréw
do réznorodnych zadan.

W menu Setup dostepne sa:
- parametry Setup majgce bezposredni wptyw na proces spawania,
- parametry Setup przeznaczone do wstepnego konfigurowania systemu spawania.

Parametry sg uporzgdkowane w logiczne grupy. Poszczegdlne grupy sg kazdorazowo wy-
wotywane poprzez kombinacje przyciskow.

,Menu Setup” sktada sie z nastepujacych elementow:
- Menu Setup Gaz ochronny

- Menu Setup TIG

- Menu Setup TIG - Poziom 2

- Menu Setup Elektroda topliwa

- Menu Setup Elektroda topliwa Poziom 2
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Menu Setup Gaz ochronny

Informacje ogol-
ne

Wejscie do menu
Setup Gaz
ochronny

Zmiana parame-
trow

Wyjs¢é z menu Se-
tup Gaz ochronny

Parametry w
menu Setup Gaz
ochronny

66

Menu Setup Gaz ochronny oferuje mozliwos¢ tatwego dostepu do wszystkich ustawien
gazu ochronnego.

|

II' Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Tryb pracy

@ Nacisngc¢ przycisk Pomiar przeptywu gazu

Zrédio pradu spawalniczego znajduje sie teraz w menu Setup Gaz
ochronny. Zostanie wyswietlony ostatnio wybrany parametr.

4 > |I| Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wybdér parametréw wy-

bra¢ parametr do zmiany.

IZ' Za pomocg pokretta regulacyjnego zmieni¢ wartos¢é parametru

-xT

|I| Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

GPr
Gas pre-flow time — Czas wstepnego wyptywu gazu

Jednostka S
Zakres ustawien 0,0-9,9
Ustawienie fabryczne 0,4

G-L

Gas-Low - czas wyplywu gazu po zakonczeniu spawania w przypadku minimalnego na-
tezenia pradu spawania (minimalny czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania)

Jednostka s
Zakres ustawien 0,0-25,0
Ustawienie fabryczne 5

G-H

Gas-High - zwiekszenie czasu wyplywu gazu po zakonczeniu spawania w przypadku
maksymalnego natezenia prgdu spawania

Jednostka S

Zakres ustawien 0,0 -40,0/ Aut



Ustawienie fabryczne  Aut

Wartos¢ ustawienia dla G-H obowigzuje tylko wtedy, gdy rzeczywiscie ustawiono maksy-
malng wartos¢ natezenia pradu spawania. Wartosc rzeczywista wynika z chwilowej war-
tosci natezenia prgdu spawania. W przypadku Sredniej wartosci natezenia pradu

spawania warto$¢ rzeczywista wynosi przyktadowo potowe wartosci ustawienia dla G-H.

WAZNE! Wartosci ustawienia dla parametréw Setup G-H i G-L zostang zsumowane. Je-
Sli oba parametry osiggajg swoje maksimum (40 s), czas wyptywu gazu po zakonczeniu
spawania wynosi

- 40 s w przypadku minimalnego natezenia pradu spawania

- 80 s w przypadku maksymalnego natezenia pradu spawania

- 60 s, jezeli natezenie pradu spawania wynosi np. dokfadnie potowe maksimum.

W przypadku ustawienia Aut obliczenie czasu wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
G-H dokonywane jest automatycznie.

momentane
Gas-Nachstromzeit

G-L

|
momentaner I
Schweifldstrom

min max

Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania w zaleznosci od natezenia prgdu spawania

GPU
Gas Purger — ptukanie wstepne gazem ochronnym

Jednostka min
Zakres ustawien OFF/0,1-10,0
Ustawienie fabryczne  OFF

Ptukanie wstepne gazem ochronnym wigcza sie, gdy tylko zostanie ustawiona wartos¢
dla GPU.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa dla ponownego uruchomienia ptukania wstepnego gazem
ochronnym wymagane jest ponowne ustawienie wartosci dla GPU.

WAZNE! Plukanie wstepne gazem ochronnym jest niezbedne przede wszystkim w przy-
padku powstania skroplin po dtuzszym czasie przestoju w zimnym otoczeniu. Dotyczy to
zwlaszcza diugich wigzek do uchwytu.
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Menu Setup TIG

Wejscie do menu
Setup TIG

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
Setup TIG

Parametry w
menu Setup TIG
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|I| Za pomocg przycisku Tryb pracy wybrac tryb 2-taktowy lub 4-takto-
wy

|Z| Nacisngc i przytrzymad przycisk Tryb pracy

@ Nacisng¢ prawy przycisk Wyboér parametréow

o

Zrédto pradu spawalniczego znajduije sie teraz w menu Setup TIG. Zo-
stanie wyswietlony ostatnio wybrany parametr.

|I| Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wybér parametréow wy-
bra¢ parametr do zmiany.

|Z| Za pomocg pokretta regulacyjnego zmienié wartos¢ parametru

m Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

SPt
Spot-welding time — czas spawania punktowego

Jednostka S

Zakres ustawien OFF /0,05-25,0

Ustawienie fabryczne  OFF

Jezeli w menu Setup parametr SPt ma ustawiong wartos¢, tryb 2-taktowy odpowiada try-
bowi Spawanie punktowe

Na panelu obstugi Swieci sie wskaznik specjalny Spawanie punktowe, jezeli podano war-
tos¢ dla czasu spawania punktowego.

tAC
Tacking - funkcja sczepiania dla spawania metodg TIG DC: czas trwania pulsujgcego
pradu spawania na poczatku procesu sczepiania

Jednostka S

Zakres ustawien OFF/0,1-9,9/0ON



Ustawienie fabryczne  OFF

»ON* pulsujgcy prad spawania pozostaje utrzymany do konca proce-
Su sczepiania

0,1-99s Ustawiony czas zaczyna sie wraz z fazg UpSlope. Po uptywie
ustawionego czasu spawanie bedzie dokonywane przy uzyciu
statego pradu spawania, ewentualnie do dyspozyciji jest para-
metr impulsu.

~OFF* Funkcja sczepiania wylgczona

Na panelu obstugi swieci sie wskaznik specjalny Sczepianie, jezeli podano wartos¢ dla
Czasu sczepiania.

F-P
Frequency-pulsing - czestotliwos¢ impulsow

Jednostka Hz / kHz.
Zakres ustawien OFF /0,20 Hz - 2,00 kHz
Ustawienie fabryczne  OFF

Ustawiona czestotliwos¢ impulséw jest przejmowana dla pradu obnizania 12.

WAZNE! Jezeli F-P jest ustawione jako ,OFF*, parametréw Setup dcY oraz |-G nie moz-
na wybrac.

Na panelu obstugi $wieci sie wskaznik specjalny Pulsowanie, jezeli podano wartos¢ dla
czestotliwosci impulsow.

Wybér czestotliwosci impulséw F-P:

0,2Hz do 5 Hz Pulsowanie termiczne (spawanie w potozeniu wymuszonym,
spawanie automatyczne)

1 kHz do 2 kHz Pulsowanie stabilizujgce tuk spawalniczy (stabilizowanie tuku
spawalniczego w przypadku niskiego natezenia pradu spawa-
nia)

dcY

Duty cycle - stosunek czasu trwania impulséw do czasu trwania natezenia pradu podsta-
wowego przy ustawionej czestotliwosci impulséw

Jednostka %
Zakres ustawien 10-90

Ustawienie fabryczne 50
I-G
| (current)-Ground - prad podstawowy

Jednostka % (z natezenia pradu gtéwnego I1)
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Zakres ustawien 0-100

Ustawienie fabryczne 50

t-S
time-Starting - czas prgdu startowego

Jednostka S
Zakres ustawien OFF /0,01-9,9
Ustawienie fabryczne  OFF

Czas pradu startowego t-S podaje czas trwania fazy prgdu startowego lIs.

WAZNE! Parametr Setup t-S dotyczy tylko trybu 2-taktowego. W trybie 4-taktowym czas
trwania fazy pradu startowego jest okreslany za pomocg przycisku palnika.

t-E
time-End - czas pragdu kohcowego

Jednostka S
Zakres ustawien OFF/0,01-9,9
Ustawienie fabryczne  OFF

Czas pradu koncowego t-E podaje czas trwania fazy prgdu koncowego IE.

WAZNE! Parametr Setup t-E dotyczy tylko trybu 2-taktowego. W trybie 4-taktowym czas
trwania fazy pradu koncowego IE jest okreslany za pomocg przycisku palnika (Rozdziat
»1ryby pracy TIG").

FAC
Factory — resetowanie systemu spawania

Przytrzymac przycisk Tryb pracy przez 2 s, aby przywrdci¢ stan fabryczny. Gdy na wy-
Swietlaczu cyfrowym pojawi sie symbol ,PrG* oznacza to, ze system spawania jest zre-
setowany.

WAZNE! Jesli system spawania zostanie zresetowany, wszystkie indywidualne ustawie-
nia w menu Setup zostang utracone. Ustawienia parametrow w menu Setup - poziom 2
nie zostang skasowane.

2nd
Menu Setup Poziom 2: poziom drugi menu Setup




Menu Setup TIG - Poziom 2

Wejscie do menu
Setup TIG Poziom
2

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
Setup TIG Poziom
2

Parametry w
menu Setup TIG -
Poziom 2

Lkl
u
o

B O

|I| Wejscie do menu Setup TIG
@ Wybra¢ parametr ,2nd”
@ Nacisngc i przytrzymac przycisk Tryb pracy

E Nacisng¢ prawy przycisk Wybér parametréow

Zrédto pradu spawalniczego znajduje sie teraz w menu Setup TIG Po-
ziom 2. WysSwietlany jest ostatnio wybrany parametr.

Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wybér parametrow wy-
bra¢ parametr do zmiany.

@ Za pomocg pokretta regulacyjnego zmieni¢ wartos¢ parametru

II' Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

Zrédto pradu spawalniczego znajduje sie teraz w menu Setup TIG.

W celu wyjscia z menu Setup TIG nacisngé ponownie przycisk Tryb
pracy

SFS

Special four-step - specjalny tryb 4-taktowy

Jednostka

Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne

OFF / 1

OFF

HFt

High Frequency time - zajarzenie z wysokg czestotliwoscig: odstep czasowy impulséw

HF

Jednostka

Zakres ustawien

Ustawienie fabryczne

0,01-0,4/OFF

0,01
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WSKAZOWKA!

Jezeli w przypadku czutych urzadzen znajdujgcych sie w bezposrednim otoczeniu
pojawiaja sie problemy, zwigekszy¢ parametr HFt do 0,4 s.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen ciata stwarzane przez szok wskutek pora-

zenia elektrycznego.

Chociaz urzadzenia firmy Fronius spetniajg wszystkie istotne normy, zajarzenie wysokiej

czestotliwosci w pewnych okolicznosciach moze spowodowac niegrozne, ale odczuwalne
porazenie prgdem elektrycznym.

Stosowac okreslong przepisami odziez ochronng, w szczegdlnosci rekawice!

Uzywaé wytgcznie odpowiednich, sprawnych i nieuszkodzonych wigzek uchwytu TIG!
Nie pracowaé w otoczeniu wilgotnym ani mokrym!

Zachowac¢ szczegolng ostroznos¢ w trakcie prac na rusztowaniach, platformach robo-
czych, w potozeniach wymuszonych, w waskich, trudno dostepnych lub odstonietych

miejscach!

vVvyyvyy

Na panelu obstugi Swieci sie wskaznik specjalny Zajarzenie HF, jezeli podano warto$¢
dla parametru HFt.

Jezeli parametr Setup HFt ustawiono jako ,OFF*, na poczatku spawania nie dojdzie do
zajarzenia z wysokg czestotliwoscig. W takim przypadku poczatek spawania nastgpi
wskutek zajarzenia stykowego.

Ito

Ignition Time-Out - czas trwania az do wylgczenia zabezpieczajgcego po nieudanym za-
jarzeniu.

Jednostka S
Zakres ustawien 0,17-9,9
Ustawienie fabryczne 5

WAZNE! Ignition Time-Out jest funkcjg zabezpieczajgca i nie mozna jej wytgczyé.
Opis funkgciji Ignition Time-Out podano w rozdziale ,Spawanie TIG".

Arc

Arc (tuk spawalniczy) — monitorowanie przerwania tuku spawalniczego: czas do wytgcze-
nia zabezpieczajgcego po przerwaniu tuku spawalniczego

Jednostka s

Zakres ustawien 0,1-99

Ustawienie fabryczne 2

WAZNE! Monitorowanie przerwania tuku spawalniczego jest funkcjg zabezpieczajgcy i
nie mozna jej wylgczyc¢.

Opis funkcji monitorowania przerwania tuku spawalniczego podano w rozdziale ,Spawa-
nie TIG*.



ACS
Automatic current switch - automatyczny przetgcznik pradu gtéwnego

Jednostka -

Zakres ustawien ON / OFF
Ustawienie fabryczne  ON

ON Po rozpoczeciu spawania dokonywany jest automatyczny wy-
bor parametru 11 (prad gtéwny).
Natychmiast mozna ustawi¢ natezenie pradu gtéwnego 1.

OFF Podczas spawania wybrany pozostaje ostatnio wybrany para-
metr.
Natychmiast mozna dokonac¢ ustawienia ostatnio wybranego
parametru.
Dokonuje sie automatyczny wybér parametru 1.
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Menu Setup Elektroda topliwa

Wejscie do menu
Setup Elektroda
topliwa

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
Setup Elektroda
topliwa

Parametry w
menu Setup Elek-
troda topliwa
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|I| Za pomocg przycisku Tryb pracy wybra¢ Spawanie elektroda topli-
wa

IZ' Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Tryb pracy

E' Nacisng¢ prawy przycisk Wybér parametrow

Zrédio pradu spawalniczego znajduije sie teraz w menu Setup Elektroda
topliwa. Zostanie wyswietlony ostatnio wybrany parametr.

Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wyboér parametrow wy-
4 > bra¢ parametr do zmiany.
@ @ Za pomocg pokretta regulacyjnego zmieni¢ wartos¢ parametru
-

|I| Nacisng¢ przycisk Tryb pracy

HCU
Hot-start current - prad gorgcego startu

Jednostka %

Zakres ustawien 0-200

Ustawienie fabryczne 150

Hti
Hot-current time — czas prgdu gorgcego startu

Jednostka S
Zakres ustawien 0,0-2,0

Ustawienie fabryczne 0,5



Aby uzyskac¢ optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach ustawi¢ funk-
cje Hot-Start.

Zalety

- Poprawa wtasciwosci zajarzenia, rowniez w przypadku elektrod o ztych wiasciwo-
Sciach zajarzenia

- Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczatkowej, co zmniejsza ilos¢
zimnych punktow

- Mozliwos¢ unikniecia inkluzji zuzla

dyn
dYn - dynamic - korekta dynamiki

Jednostka -

Zakres ustawien 0-100

Ustawienie fabryczne 20

0 miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
100 twardszy i bardziej stabilny fuk spawalniczy

Aby uzyska¢ optymalny wynik spawania, nalezy w niektorych przypadkach ustawic para-
metr Dynamika.

Zasada dziatania:

w momencie przejscia kropli lub w przypadku zwarcia dochodzi do krétkotrwatego pod-

wyzszenia natezenia pradu. Aby utrzymac stabilny tuk spawalniczy nastepuje chwilowe

podwyzszenie natezenia prgdu spawania. Jezeli istnieje zagrozenie zatopienia elektrody
topliwej w jeziorku spawalniczym, to dziatanie zapobiega zastygnieciu jeziorka spawalni-
czego oraz dtuzszemu zwarciu tuku spawalniczego. Wyklucza sie w ten sposob grozbe

unieruchomienia elektrody topliwe;.

FAC
Factory — resetowanie systemu spawania

Przytrzymac przycisk Tryb pracy przez 2 s, aby przywrdci¢ stan fabryczny. Gdy na wy-
swietlaczu cyfrowym pojawi sie symbol ,PrG* oznacza to, ze system spawania jest zre-
setowany.

WAZNE! Jesli system spawania zostanie zresetowany, wszystkie indywidualne ustawie-
nia w menu Setup zostang utracone. Ustawienia parametrow w menu Setup - poziom 2
nie zostang skasowane.

2nd
Menu Setup Poziom 2: poziom drugi menu Setup
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Menu Setup Elektroda topliwa Poziom 2

Wejscie do menu
Setup Elektroda
topliwa Poziom 2

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
Setup Elektroda
topliwa Poziom 2

Parametry w
menu Setup Elek-
troda topliwa -
Poziom 2
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|I| Wejscie do menu Setup Elektroda topliwa
@ Wybra¢ parametr ,2nd”

18

@ Nacisngc i przytrzymac przycisk Tryb pracy

E Nacisng¢ prawy przycisk Wybér parametréow

Zrédto pradu spawalniczego znajduje sie teraz w menu Setup Elektroda
topliwa Poziom 2. Wyswietlany jest wybrany ostatnio parametr.

II' Za pomocg lewego lub prawego przycisku Wybér parametrow wy-
bra¢ parametr do zmiany.

@ Za pomocg pokretta regulacyjnego zmieni¢ wartos¢ parametru

=T II' Nacisng¢ przycisk Tryb pracy
Zrédto pradu spawalniczego znajduije sie teraz w menu Setup Elektroda
topliwa.

o 33 W celu wyjscia z menu Setup Elektroda topliwa nacisng¢ ponownie

przycisk Tryb pracy

ASt

Anti-Stick

Jednostka -

Zakres ustawien ON / OFF

Ustawienie fabryczne  ON

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego napiecie spawania moze spasc¢ do ta-
kiego poziomu, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ sktonnosci do przywierania. Ponadto
moze doj$¢ do wyzarzenia elektrody topliwej.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda topliwa zaczyna przy-
wierac, zrédto pradu spawalniczego wytgcza natychmiast prad spawania. Po oddzieleniu
elektrody topliwej od elementu obrabianego, proces spawania mozna bez przeszkaéd
kontynuowad.

Uco



U (Voltage) cut-off — ograniczenie napiecia spawania

Jednostka V

Zakres ustawien OFF/5-90

Ustawienie fabryczne  OFF

Zasadniczo dtugo$c¢ tuku spawalniczego zalezy od napiecia spawania. Aby zakohczy¢
proces spawania, zwykle wymagane jest znaczne uniesienie elektrody topliwej. Parametr
,Uco“ umozliwia ograniczenie napiecia spawania do wartosci, ktéra umozliwia zakoncze-
nie procesu spawania juz przy nieznacznym uniesieniu elektrody topliwe;.

WAZNE! Jesli jednakze podczas spawania czesto nastepuje nieoczekiwane zakoncze-
nie procesu spawania, nalezy ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru Uco.
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Usuwanie usterek | konserwacja






Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje ogol-
ne

Bezpieczenstwo

Wyswietlane
kody serwisowe

Zrédto pradu spawalniczego wyposazone jest w inteligentny system bezpieczenstwa; dla-
tego tez mozna catkowicie zrezygnowacé z zastosowania bezpiecznikéw topikowych Po
usunieciu mozliwej usterki zrédto pradu spawalniczego mozna ponownie eksploatowac —
bez wymiany bezpiecznikéw topikowych.

/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze skutkowaé $miercia.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy:

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci

Umies$ci¢ wyrazna tabliczke ostrzegajgca przed ponownym witaczeniem

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

\A A A

/\ OSTROZNIE!

Nieprawidiowe podtgczenie przewodu ochronnego moze by¢ przyczyng powaznych
obrazen ciata i szkéd materialnych.

Sruby obudowy sg odpowiednim podtgczeniem przewodu ochronnego do uziemienia obu-
dowy i w zadnym wypadku nie wolno ich zastepowa¢ innymi Srubami bez niezawodnego
podtgczenia przewodu ochronnego.

Jesli na wyswietlaczach zostanie wyswietlony niewymieniony tutaj komunikat btedu, ko-
nieczne jest usuniecie btedu przez pracownika serwisu. Nalezy zanotowa¢ wyswietlony
komunikat btedu oraz numer seryjny i konfiguracje zrédta prgdu spawalniczego i powiado-
mi¢ serwis, przedstawiajgc szczegotowy opis btedu.

tS1 | xxx

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w obwodzie wtérnym zrédta pradu
spawalniczego
(xxx oznacza warto$¢ temperatury)

Usuwanie: Pozostawi¢ zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia

Err | tS1

Przyczyna: Uszkodzenie czujnika temperatury (zwarcie lub pekniecie)

Usuwanie: powiadomic serwis

no | IGn

Przyczyna: Funkcija Ignition Time-Out jest aktywna: w obrebie ustawionego

w menu Setup czasu trwania nie nastagpit przeptyw pradu. Za-
dziatato wytgczenie zabezpieczajgce zrédta prgdu spawalni-
czego.
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Usuwanie:

Ponownie nacisng¢ przycisk palnika; czyszczenie powierzchni
elementu obrabianego; w razie potrzeby w menu Setup: Po-
ziom 2 zwigkszy¢ czas trwania do wytgczania zabezpieczajgce-

go

no | Arc

Przyczyna:
Usuwanie:

Zrywanie tuku spawalniczego

Ponowne naci$niecie przycisku palnika; oczyszczenie po-
wierzchni elementu obrabianego

Err | IP

Przyczyna:
Usuwanie:

Przetezenie w obwodzie pierwotnym
powiadomic serwis

Err | 052
Przyczyna:

Usuwanie:

Przepiecie sieciowe: napiecie sieciowe przekroczyto gorny za-
kres tolerancji

Skontrolowaé napiecie sieciowe

Zrédlo pradu spa-
walniczego

Zrédto pradu spawalniczego nie dziata

Wigczony wytgcznik sieciowy, nie swiecg sie wskazniki

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przerwany przewdd doprowadzajacy, nie witozono wtyczki zasi-
lania

Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajacy, ew. wetkng¢ wtyczke za-
silania

Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Wymieni¢ uszkodzone czesci

Uszkodzony bezpiecznik sieciowy
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

brak pradu spawania

wigczony wytgcznik sieciowy, swieci sie wskaznik zbyt wysokiej temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przecigzenie, przekroczony czas pracy
Przestrzegaé czasu pracy

Wyltaczyt sie automatyczny uktad termiczny bezpieczehstwa

Zaczekaé do ochtodzenia; zrodto pradu spawalniczego wigczy
sie ponownie samoczynnie po uptywie krétkiego czasu

Uszkodzony wentylator w Zrédle pradu spawalniczego
Wymieni¢ wentylator (ustuga serwisowa)

brak pradu spawania

wigczony wytgcznik sieciowy, $wiecg sie wskazniki

Przyczyna:
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Nieprawidtowe przytgcze masy



Usuwanie: Sprawdzi¢ przytgcze masy oraz zacisk pod wzgledem polaryza-

cji
Przyczyna: Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

brak dziatania po nacisnieciu przycisku palnika
wytgcznik sieciowy wtgczony, wskazniki Swieca sie

Przyczyna: Wtyczka sterownicza nie jest wetknieta
Usuwanie: Wetkna¢ wtyczke sterownicza
Przyczyna: Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika

spawalniczego
Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

brak gazu ochronnego
wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna: Pusta butla z gazem

Usuwanie: Wymieni¢ butle z gazem

Przyczyna: Uszkodzony reduktor ci$nienia gazu

Usuwanie: Wymieni¢ reduktor cisnienia gazu

Przyczyna: Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest uszko-
dzony

Usuwanie: Zamontowaé przewdd gazowy gietki lub wymieni¢

Przyczyna: Uszkodzony palnik spawalniczy

Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

Przyczyna: Uszkodzony zawér elektromagnetyczny gazu

Usuwanie: Wymieni¢ zawor elektromagnetyczny gazu

Zte wtasciwosci spawania

Przyczyna: Nieprawidtowe parametry spawania

Usuwanie: Sprawdzi¢ ustawienia

Przyczyna: Nieprawidtowe przytgcze masy

Usuwanie: Sprawdzi¢ przytgcze masy oraz zacisk pod wzgledem polaryza-
Cji

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna: Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Usuwanie: Przestrzegaé czasu pracy i obcigzenia granicznego
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje ogol-
ne

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesiecy

Co 6 miesiecy
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W normalnych warunkach pracy zrddto prgdu spawalniczego wymaga minimalnego nakta-
du pracy, potrzebnej na utrzymanie w dobrym stanie technicznym oraz konserwacje. Prze-
strzeganie kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dla dtugoletniej
eksploatacji zrédta prgdu spawalniczego.

/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowaé smieré.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy:

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtgczy¢ urzgdzenie od sieci.

Zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem

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

\A A A

/\ OSTRZEZENIE!

Nieprawidiowo przeprowadzone prace moga doprowadzié¢ do odniesienia powaz-

nych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.

» Nizej opisane czynnosci moze wykonywac tylko przeszkolony personel specjalistycz-
ny!

» Przestrzegac informacji w rozdziale ,Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa”!

- Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel sieciowy oraz palnik spawalniczy, zestaw przewo-
déw potgczeniowych oraz potagczenie z masg pod katem uszkodzen

- Sprawdzi¢, czy odstep wokot urzgdzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt zapewniony
swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

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

- Jesli wystepuje: Oczyscic filtr powietrza

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez sprezone powietrze
Skutkiem mogg by¢ straty materialne.
» Nie przedmuchiwac¢ z bliska elementéw elektronicznych.

Zdemontowac czesci boczne urzadzenia i w celu oczyszczenia wnetrza urzgdzenia
przedmuchac¢ je suchym, sprezonym powietrzem o obnizonym cisnieniu.

|Z| W przypadku duzej ilosci pytu oczy$ci¢ réwniez kanaty powietrza chtodzgcego



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






Dane techniczne

Napiecie specijal-
ne

TransTig 1750
Puls

W przypadku urzadzen, zaprojektowanych dla napie¢ specjalnych, obowigzujg dane tech-
niczne umieszczone na tabliczce znamionowe;j.

Napiecie sieciowe 1x230V
Tolerancja napiecia sieciowego -20% /+15 %
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz

Bezpiecznik sieciowy

16 A zwtoczny

Przytacze sieciowe V)

Ograniczenia mozliwe

Moc ciagta w obwodzie (100 % ED 2)) 3,8 kVA
pierwotnym

Cos Phi 0,99
Zakres prgdu spawania  TIG 2-170 A
Elektroda pretowa 10-140 A
Prad spawania przy 10 min/40°C (104°F) czasie wig- 170 A

czenia

(ED) 35 %

2)
czasie wig- 120 A

czenia

(ED;

100%2
Napiecie trybu pracy jatowej (pulsujgce) 93V
napiecie robocze TIG 10,1-16,8V
Elektroda pretowa 10,3-256V
Napigcie zajarzenia U, 9kV

urzadzenie do zajarzenia tuku spawalniczego jest przystosowane tylko do pracy reczne;j

Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji A
Klasa emisji EMV A
(wg EN/IEC 60974-10)
Kategoria przepieciowa 1
Stopienh zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Temperatura otoczenia -10°C-+40°C
+14 °F - +104 °F
Temperatura skladowania -25°C-+55°C

13 °F - +131 °F

Wymiary dt. x szer. x wys.

430 x 180 x 280 mm
16.93 x7.09 x 11.02 in.

Masa 9,1 kg

20,06 Ib.
Znak atestu CE
Znak bezpieczenstwa S
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1)
2)

w publicznych sieciach elektrycznych o napieciu 230/400 V i 50 Hz
ED = czas pracy



Schemat potaczen
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