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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazowek bez-
pieczenstwa

Informacije
ogoine

A  OSTRZEZENIE!

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\  OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos¢ pogorszonych rezultatow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi

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

prawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

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

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

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

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

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

- utrzymywaé w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

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



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiagzki
uzytkownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladéw i czynnosci konserwacyjnych.

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

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

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

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

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

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

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

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

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

ktore:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

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



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze sie-
ciowe

Ochrona osé6b

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

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

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

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

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

Moze to dotyczy¢ niektérych typdw urzadzen, przyjmujgc postaé:

- ograniczeh w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedandii sieci ),

- wymagan dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j .

“) zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

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

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przylgcza sieciowego!

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie fuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

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

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dyméw spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje migedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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




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

Niebezpie-
czenstwo
wywolane iskrze-
niem

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie Scianki ochronne i zastony.

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 gazéw.

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

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

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

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powioki;

- $rodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

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

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

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

Iskry moga stac sie przyczyng pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac w poblizu palnych materiatéw.

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




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

Przygotowaé odpowiednig, atestowang gasnice.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

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

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

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

Miedzy elektrodami dwoch zrodet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie
dla zycia.

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

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

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

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

W razie potrzeby zadba¢ o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomocg
odpowiednich srodkéw.



Bladzace prady
spawania

Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzgdzen (EMC)
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Wytgczaé nieuzywane urzadzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowaé uprzgz zabezpieczajgcg przed upadkiem.

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

Urzagdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym wigcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;.

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

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

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecenh mozliwe jest powsta-
wanie btgdzgcych pradoéw spawania, ktére mogg spowodowaé nastepujgce zagrozenia:
- niebezpieczenhstwo pozaru;

- przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewoddw ochronnych;

- uszkodzenie urzgdzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych.

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

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

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

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwojng gtowicy itp.
przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywanego palnika spawalni-
czego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbaé o odpowiednig izolacje miejsca
skladowania 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.

Urzagdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emis;ji B:

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

Klasyfikacja kompatybilnosci elekiromagnetycznej urzadzen wg tabliczki znamionowej
lub danych technicznych



Srodki zapew-
niajace kompaty-
bilnos¢ elektro-
magnetyczng

Srodki zapobie-
gania
zakiéceniom
elektromagne-
tycznym

Miejsca
szczegdbinych
zagrozen

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

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

Odpornos¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

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

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

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

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

- urzadzenia do pomiardéw i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilno$cig elektroma-
gnetyczng:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystagpienia zaktocen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
poditgczenia do sieci, nalezy zastosowac srodki dodatkowe (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody spawalnicze
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegac blisko siebie (rowniez w celu unikniecia probleméw EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3. Wyrdéwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowac inne urzgdzenia w otoczeniu,
- ekranowac calg instalacje spawalniczg.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowaé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

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

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

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

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owija¢ ich wokét
ciata lub czesci ciata.

Nie zbliza¢ dfoni, wtoséw, czesci odziezy i narzedzi do ruchomych elementow, np.:
- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

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

Pokrywy i elementy boczne mozna otwieraé i zdejmowac tylko na czas wykonywania
czynno$ci konserwacyjnych i napraw.
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Podczas eksploatacji:

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

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

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

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

Ze stygngcych elementow spawanych moze odpryskiwacé zuzel. Dlatego tez rowniez
podczas obrobki dodatkowej elementéw spawanych nalezy stosowac zalecane przepi-
sami wyposazenie ochronne i zadbaé o wystarczajgcg ochrone innych oséb.

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

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

Zrédta pradu spawalniczego, przeznaczone do pracy w pomieszczeniach o podwyzszo-
nym zagrozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg byé oznaczone znakiem bezpie-
czenstwa (Safety). Zrédto pradu spawalniczego nie moze jednakze znajdowaé sie w
takich pomieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzgcy. Przed rozigczeniem
przytgczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzegac¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bezpie-
czenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac¢ w punkcie serwisowym lub za po$rednic-
twem strony internetowej producenta.

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

wieszania tadunkéw, dostarczone przez producenta.

- Zaczepiac tancuchy lub liny odpowiednich zawiesi do podwieszania tadunkéw we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

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

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

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do Zurawia podczas spawania, nalezy zawsze
stosowaé odpowiednie, izolujgce zawieszenie podajnika drutu (urzadzenia MIG/MAG
i TIG).

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

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



Wymogi
dotyczace gazu
ostonowego

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

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyplywajacy gaz
ochronny

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczgcych jakosci gazu

ostonowego:

- rozmiar czgstek statych < 40 ym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos¢ oleju < 25 mg/m3.

W razie potrzeby uzy¢ filtréw!

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

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

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

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotyka¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

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

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

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

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podigczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na
zaworze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepisow krajowych i miedzy-
narodowych, dotyczgcych butli z gazem ochronnym oraz elementéw wyposazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

Gaz ochronny jest bezbarwny i bezwonny, a w przypadku wyptywu moze wyprzec tlen
z powietrza otoczenia.
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Srodki bezpie-
czenstwa
dotyczace miej-
sca ustawienia
oraz transportu

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy
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- Zapewnic wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co
najmniej 20 m® na godzine.

- Przestrzegac instrukcji bezpieczenhstwa i konserwaciji butli z gazem ochronnym lub
gtdéwnego doptywu gazu.

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

- Przed kazdym uruchomieniem skontrolowac¢ butle z gazem ochronnym lub gtéwny
doptyw gazu pod kagtem niekontrolowanego wyptywu gazu.

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

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

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

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

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

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadba¢ o to, aby byty przestrzegane
obowigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwlaszcza
dyrektyw dotyczacych zagrozeh podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzgdzenial

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

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

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

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

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

wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajno$ci urzadzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktére nie sg w petni sprawne, nalezy naprawic przed
wigczeniem urzadzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzeh zabezpieczajacych.

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

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




Uruchamianie,
konserwacja i
naprawa

Kontrola
zgodnosci z
wymogami bez-
pieczenstwa
technicznego

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy poditgczac¢ wytgcznie komponenty systemu producenta.

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

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

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

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

W przypadku cze$ci obcego pochodzenia nie ma gwarancji, ze zostaty wykonane i skon-

struowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpieczenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

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

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

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

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

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

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenhstwa technicznego nalezy prze-
strzega¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.
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Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

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

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

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

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

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

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

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

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



Informacje ogolne
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Informacje ogoine

Koncepcja
urzadzenia

Podajnik drutu WF 25i Case D200 / WF
25i Case D300 jest umieszczony

w catkowicie zamknietej walizce z two-
rzywa sztucznego i przystosowany do
uzytku ze szpulami drutu o srednicy maks.
200 mm (7.87 in.) / 300 mm (11.81 in.).

Seryjny naped 4-rolkowy zapewnia dobre
podawanie drutu. Podajnik drutu jest
réwniez przystosowany do dtugich wigzek
uchwytu.

WEF 25i Case D200

Ostrzeie|_1ia na WSKAZOWKA!
urzadzeniu

Podajnik drutu jest wyposazony w tabliczke znamionowg i oznakowany symbolami
bezpieczenstwa.

Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie symboli bezpieczerstwa oraz tabliczki
znamionowej. Symbole bezpieczenstwa stanowig ostrzezenie przed nieprawidtowa
obstuga, ktéra moze spowodowaé powazne obrazenia i straty materialne.

IR B B K

DV 2

40.0006,303’
Part No.:
www.fronius.com Ser.No.:
IEC 60 974-5/-10 CI.A IP 23
U 60V | In 1.2A

U1z 24V | h2 0.5A

o |1-25 m/min| 40-984 ipm |
O (1. 360A/100% 450A/60% 500A/40%

ce e QN

Caution:  Parts may be at welding
voltage

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage
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Z opisanych funkcji mozna korzystaé dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z nastepujgcymi dokumentami:
- niniejszg instrukcjg obstugi;
- wszystkimi instrukcjami obstugi urzadzenh peryferyjnych,
w szczegdlnosci przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.

Spawanie jest niebezpieczne. Aby pracowac¢ za pomocg urzgdzenia zgod-

nie z przepisami, nalezy spetni¢ nastepujgce wymagania podstawowe:

- dostateczne kwalifikacje do wykonywania spawania,

- odpowiednie wyposazenie ochronne,

- zachowanie bezpiecznej odlegtosci od podajnika drutu i procesu spa-
wania przez osoby postronne.

Nie wyrzucaé zuzytych urzgdzen razem z odpadami komunalnymi, lecz uty-
lizowac¢ je zgodnie z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.

P> > -

Trzymad rece, wiosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od ruchomych ele-
mentéw, np.:

- kot zebatych,

- rolek podajgcych,

- szpul drutu oraz drutu elektrodowego.

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

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

Podczas eksploataciji:

- Upewni¢ sig, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete i wszystkie ele-
menty boczne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.




Transport za Podajnik drutu mozna transportowac z uzyciem zurawia, podwieszajgc go do Zurawia za
pomoca zurawia uchwyt.

Maksymalna nosnos¢ uchwytu jest zalezna od wersiji:

- D200: 15 kg (33.07 Ib.)

- D300:35kg (77.16 1b.)

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Spadajace urzadzenia moga stwarza¢ zagrozenie dla zycia.

Za rekojes¢ mozna transportowac wytgcznie podajnik drutu.
W czasie transportu nie chwyta¢ za podajnik drutu.

» Nalezy uzywaé wytgcznie elementéw transportowych przystosowanych do trans-
portu zurawiem (na przyktad paséw z petlami okragtymi).

» Elementy transportowe muszg by¢ nieuszkodzone i w nienagannym stanie technicz-
nym.

» Elementy transportowe zawiesza¢ zawsze na obu koncach uchwytu — patrz ilustra-
Cja ponize;j.

>

>

Przed transportem za pomocg zurawia:

- Wyciggna¢ drut elektrodowy, wyja¢ szpule drutu.

- Odtgczy¢ od podajnika drutu wigzke uchwytu palnika spawalniczego i zestaw prze-
woddw potgczeniowych.

- Jezeli sg obecne przytgcza ptynu chtodzgcego, nalezy je odtgczyé.

21
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Elementy obstugi, przytacza i ele-
menty mechaniczne

23
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Elementy obstugi, przytagcza i elementy mecha-
niczne WF 25i Case D200

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

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

» Ze wszystkich opisanych funkcji moze korzysta¢ wylacznie przeszkolony personel
specjalistyczny.

» PrzeczytaC i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» Przeczytaé i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentéw sys-
temu, w szczegodlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

Podajnik drutu, (1)  Przytacze palnika spawalni-
widok z przodu [: czego
T ——— N stuzy do podigczenia palnika spa-

walniczego

g @ @ b (2) Przyfacze zasilania ptynu

chtodzacego (kolor niebieski) —
leam  oe opcja

stuzy do podtgczenia przewodu
(3) ptynu chtodzgcego od wigzki
uchwytu palnika spawalniczego

(1)

(3) Przytacze powrotu ptynu
chtodzacego (kolor czerwony) —
opcja
stuzy do podtgczenia przewodu
ptynu chtodzgcego od wigzki
uchwytu palnika spawalniczego

25



Podajnik drutu,
widok z boku

(3) (4) (5) (6)(7) (8X9) (10) (11) (12) (13)

(1)

Przytacze SpeedNet
stuzy do podtgczania przewodu SpeedNet od zestawu przewodow potgczenio-
wych

(2)

Gniazdo pradowe (+) z gwintem drobnym
stuzy do podtgczania przewodu prgdowego od zestawu przewoddw potgcze-
niowych

©)

Przytacze powrotu ptynu chtodzacego (kolor czerwony) — opcja
stuzy do podtgczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow
potgczeniowych

(4)

Przytacze gazu ochronnego

(5)

Przylacze zasilania ptynu chtodzacego (kolor niebieski) — opcja
stuzy do podigczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow
potgczeniowych

(6)

Zaslepka
dla opcjonalnego miernika ilosci gazu

(7)

Zaslepka
dla opcji

(8)

Zaslepka
dla opcji

(9)

Zaslepka
dla opcji

(10)

Uchwyt szpuli drutu z hamulcem
stuzy do mocowania znormalizowanych szpul drutu o srednicy maks. 200 mm
(7.87 in.) i masie maks. 5 kg (11.02 Ib.)

(11)

Naped 4-rolkowy

(12)

Pokrywa ochronna napedu 4-rolkowego

(13)

Dzwignia mocujaca
stuzy do ustawiania sity docisku rolek podajgcych
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Elementy obstugi, przytagcza i elementy mecha-
niczne WF 25i Case D300

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

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

» Ze wszystkich opisanych funkcji moze korzysta¢ wylacznie przeszkolony personel
specjalistyczny.

» PrzeczytaC i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» Przeczytaé i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentéw sys-
temu, w szczegodlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

Podajnik drutu,

. 1) Przytacze SpeedNet — opcja
widok z przodu

stuzy do podtgczenia opcjonalnego
wyposazenia systemu — na
przyktad zdalnego sterowania

(2) Przytacze palnika spawalni-
czego
stuzy do podtgczenia palnika spa-
walniczego

(4) (3)  Gniazdo pradowe (+) z zamkiem

(5) bagnetowym — opcja
stuzy do podigczenia uchwytu
elektrody
(4) Przytacze powrotu pltynu chtodzacego (kolor czerwony) — opcja

stuzy do podtgczenia przewodu ptynu chtodzgcego od wigzki uchwytu palnika
spawalniczego

(5) Przylacze zasilania ptynu chtodzacego (kolor niebieski) — opcja
stuzy do podtgczenia przewodu ptynu chtodzgcego od wigzki uchwytu palnika
spawalniczego
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Podajnik drutu,
widok z boku

4) ) © @) (© ©) (10) (11)(12)

(1)

Przytacze SpeedNet
stuzy do podtgczania przewodu SpeedNet od zestawu przewodow potgczenio-
wych

(2)

Przytacze powrotu ptynu chtodzacego (kolor czerwony) — opcja
stuzy do podtgczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow
potgczeniowych

©)

Przytacze zasilania ptynu chtodzacego (kolor niebieski) — opcja
stuzy do podtgczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow
potgczeniowych

(4)

Przytacze gazu ochronnego

(5)

Gniazdo pradowe (+) z gwintem drobnym
stuzy do podigczania przewodu prgdowego od zestawu przewoddw potgcze-
niowych

(6) Zaslepka
dla opciji
(7) Zaslepka
dla opcji
(8) Zaslepka
dla opcji
(9) Uchwyt szpuli drutu z hamulcem
stuzy do mocowania znormalizowanych szpul drutu o srednicy maks. 300 mm
(11.81 in.) i masie maks. 19 kg (41.89 1b.)
(10) Naped 4-rolkowy
(11)  Pokrywa ochronna napedu 4-rolkowego
(12) Dzwignia mocujaca

stuzy do ustawiania sity docisku rolek podajgcych
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Opcjonalne panele obstugowe

Bezpieczenstwo

Informacje
ogoine

OPT/i WF panel
obstugowy POT

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez bledng obstuge.

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

» Ze wszystkich opisanych funkcji moze korzystaé wytgcznie przeszkolony personel
specjalistyczny.

» Przeczytac i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» Przeczyta¢ i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentow sys-
temu, w szczegdlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

WSKAZOWKA!

Opcjonalne panele obstugowe sa dostepne do urzadzen WF 25i Case D200 i WF
25i Case D300.

Ksztalt i umiejscowienie paneli obstugowych sg identyczne w przypadku obu podajnikéw
drutu.

(1 b (podczas spawania metodg
’ ° MIG/MAG Synergic — Stan-

T @ @ dard, Puls, PMC, LSC)

esam oo - Ustawianie predkosci poda-
wania drutu

(podczas spawania MIG/MAG
Standard Manual)

Nr  Funkcja
ﬁ/i%\ (1)  OPT/i WF panel obstugowy POT
Iy (2) Ustawianie mocy spawania

Nr  Funkcja

(3) - Korekta dlugosci tuku spawalniczego
(podczas spawania metodg MIG/MAG Synergic — Puls, PMC, LSC)
- = krotszy tuk spawalniczy
0 = neutralna dtugos¢ tuku spawalniczego
+ = dluzszy tuk spawalniczy

- Ustawianie napiecia spawania
(podczas spawania MIG/MAG Standard Manual)
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OPT/i WF pomiar
przeplywu gazu i

nawlekanie drutu

30

Nr

Funkcja

(1)

OPT/i WF pomiar przeptywu gazu
i nawlekanie drutu

(2)

Dioda stanu pracy
Swieci zielonym swiattem, gdy
urzadzenie jest gotowe do pracy

©)

Przycisk pomiaru przeptywu gazu

do ustawiania wymaganej ilo$ci

gazu na reduktorze cisnienia

- Po nacisnieciu przycisku
pomiaru przeptywu gazu, gaz
wyptywa przez 30 sekund.
Ponowne nacisnigcie przycisku
powoduje wczesniejsze
zakohczenie procesu.

Nr Funkcja

(4) Przycisk cofania drutu

do cofania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu

W przypadku cofania drutu elektrodowego dostepne sg dwa warianty:

Wariant 1

Cofanie drutu elektrodowego z wczesniej ustawiong predkoscig cofania drutu:
- Nacisna¢ i przytrzymac przycisk cofania drutu.
- Po nacisnieciu przycisku cofania drutu, drut elektrodowy zostanie

cofniety o 1 mm (0.039 in.).

- Po krétkiej chwili, podajnik drutu bedzie kontynuowat cofanie drutu elek-
trodowego — jezeli przycisk cofania drutu pozostanie nacisniety,
predkos¢ cofania z kazdg kolejng sekundg bedzie wzrasta¢ o 10 m/min
(393.70 ipm) az do osiggniecia wczesniej ustawionej predkosci cofania

drutu.

Wariant 2

Cofanie drutu elektrodowego etapami co 1 mm (0.039 ipm) — naciskac przy-
cisk cofania drutu zawsze krécej niz sekunde.

WSKAZOWKA!

Drut elektrodowy cofaé¢ zawsze tylko o niewielka dtugosé, poniewaz podczas cofa-

nia nie jest on nawijany na szpule drutu.

WSKAZOWKA!

Jezeli polaczenie koncowki prgdowej z masa istnieje przed nacisnigciem przycisku
cofania drutu, nacisniecie przycisku cofania drutu spowoduje cofanie drutu do
momentu, az nie bedzie zwarcia na drucie elektrodowym — jednakze za kazdym
nacisnigeciem przycisku maksymalnie o 10 mm (0.

39in.).

Jezeli drut elektrodowy musi by¢ cofniety dalej, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk cofa-

nia drutu.




Nr Funkcja

(5) Przycisk nawlekania drutu
do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez prgdu do wigzki uchwytu
palnika spawalniczego

W przypadku nawlekania drutu elektrodowego dostepne sg dwa warianty:
Wariant 1

Nawlekanie drutu elektrodowego z wczesniej ustawiong predkoscig nawleka-

nia drutu:

- Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk nawlekania drutu.

- Po nacisnieciu przycisku nawlekania drutu, drut elektrodowy zostanie
nawleczony na dlugosé 1 mm (0.039 in.).

- Po krotkiej chwili, podajnik drutu bedzie kontynuowat nawlekanie drutu
elektrodowego — jezeli przycisk nawlekania drutu pozostanie nacisniety,
predkosé nawlekania z kazdg kolejng sekundg bedzie wzrastac
o0 10 m/min (393.70 ipm) az do osiggniecia wczesniej ustawionej
predkosci nawlekania drutu.

- Jezeli drut elektrodowy trafi na potgczenie z masg, podawanie drutu
zostanie wstrzymane, a drut elektrodowy ponownie cofniety o 1 mm
(0.039 in.).

Wariant 2

Nawlekanie drutu elektrodowego etapami co 1 mm (0.039 ipm) — naciskac

przycisk nawlekania drutu zawsze krocej niz sekunde:

- jezeli drut elektrodowy trafi na potgczenie z masg, podawanie drutu
zostanie wstrzymane, a drut elektrodowy ponownie cofniety o 1 mm
(0.039 in.).

WSKAZOWKA!

Jezeli potaczenie koncéwki pragdowej z masga istnieje przed nacisnigciem przycisku
nawlekania drutu, nacisniecie przycisku nawlekania drutu spowoduje cofanie
drutu.

Drut elektrodowy zostanie wowczas cofniety tak daleko, az nie bedzie na nim zwarcia —
jednakze za kazdym nacisnieciem przycisku maksymalnie o 10 mm (0.39 in.).

Jezeli po cofnieciu drutu 0 10 mm (0.39 in.) wcigz istnieje potgczenie koncéwki prgdowej
Z masg, po ponownym nacisnieciu przycisku nawlekania drutu drut elektrodowy zostanie
znéw cofniety o maksymalnie 10 mm (0.39 in.). Ten proces powtarza sie tak diugo, az
miedzy koricéwkg prgdowag a potgczeniem z masg nie bedzie zadnego styku.
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Panel obstugowy
OPT/i WF Stan-
dard
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(1) Lewy przycisk wyboru parametrow
do wybierania nizej wymienionych parametréw.
Przy wybranym parametrze swieci odpowiedni wskaznik.
27 Grubos$¢ materiatu *)

w mm lub inch

Prad *)

Prad w A

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych para-
metrow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze
aktualna wartos¢ rzeczywista.

Predkos¢ podawania drutu *)

w m/min lub ipm

Funkcja specjalna

mozna jg wybrac tylko wtedy, gdy wczes$niej przyciskiem wyboru
metody spawania (5) wybrano metode spawania SP i program
specjalny LSC lub PMC.

Standardowo do wyboru i ustawienia nastepujgcych para-
metréw regulacji procesu:

- Stabilizator wtopienia

- Stabilizator dlugosci tuku spawalniczego

Jezeli wybrano F1, to aktualnie ustawione parametry regulaciji
procesu zostang na wyswietlaczu oznaczone strzatkg. Ponowne
nacisniecie lewego przycisku wyboru parametréw (1) pozwala na
wybranie drugiego parametru regulacji procesu.

W zaleznosci od konfiguracji, do wyboru funkcji specjalnych.

*) = Parametr synergii.

W przypadku zmiany jednego z parametrow synergii, ze wzgledu
na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze pozostate
parametry synergii.
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Numer

Element obstugi

Wskazanie

Funkcja

Prawy przycisk wyboru parametréow

do wybierania nizej wymienionych parametréw.

Przy wybranym parametrze swieci odpowiedni wskaznik.

-

JOB

Korekta dlugosci tuku spawalniczego

do korekty dtugosci tuku spawalniczego
- ... krétszy tuk spawalniczy
0 ... neutralna dtugos¢ tuku spawalniczego

+ ... dluzszy tuk spawalniczy

Napiecie *)

wV

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest
wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych para-
metrow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest zawsze
aktualna wartos¢ rzeczywista.

Korekta pulsowania/dynamiki

do korekty energii pulsowania w przypadku spawania prgdem
pulsujgcym

- ... mniejsza sita oderwania kropli

0 ... neutralna sita oderwania kropli

+ ... wieksza sita odrywania kropli

Numer zadania

(mozna go wybraé tylko wtedy, gdy wczesniej przyciskiem
wyboru metody spawania (5) wybrano metode spawania JOB)

do wyboru numeru zadania

*) = Parametr synergii.

W przypadku zmiany jednego z parametrow synergii, ze wzgledu
na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze pozostate
parametry synergii.

@)

Przycisk obrotowy

- do zmiany parametrow ,Korekta dlugosci tuku spawalni-
czego”, ,Napiecie spawania” i ,Dynamika”

- do wyboru numeru zadania




Numer

Element obstugi

Wskazanie

Funkcja

Przycisk ,,EasyJob”

do zapisywania, kasowania lub wywotywania zadanh typu ,Easy-
Job”.
Dioda przycisku informuje o wybraniu trybu ,EasyJob”

Zasada dziatania:

- Nacisniecie przycisku i przytrzymanie go przez 3 sekundy
= zapisanie zadania ,Easy Job” (zapisanie aktualnych
ustawien). Po zapisaniu $wieci dioda przycisku, a na
wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,Store”.

- Nacisniecie przycisk i przytrzymanie go przez 5 sekund =
kasowanie zadania ,Easy Job”. Po 3 sekundach pojawia
sie komunikat ,Store”, po 5 sekundach komunikat ,Clear”
i dioda przycisku gasnie.

- Nacisniecie przycisku = wybér zapisanego zadania ,Easy-
Job”.

(8)

Przycisk Metoda spawania

do wyboru metody spawania.

- PULS SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG Puls-
Synergic;

- SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG Standard-
Synergic;

- MANUAL — spawanie metodg MIG/MAG Standard; Manual;

- JOB — tryb Job;

- STICK — spawanie reczne elektrodg otulong;

- SP (SP = programy specjalne: LSC, PMC, TIG, ...); -
w zaleznosci od aktywowanych pakietéw dostepne sg rézne
metody spawania. Nacisniecie przycisku powoduje wyswie-
tlenie na wyswietlaczu kolejno dostepnych metod spawania.

(6)

Przycisk wyboru trybu pracy

do wybierania trybu pracy

9 2T

$8$ 4T
MODE

Tryb 2-taktowy
Tryb 4-taktowy

W zaleznosci od aktywowanych pakietéw dostepne sa rézne
metody spawania. Nacisniecie przycisku powoduje wyswietlenie
na wyswietlaczu kolejno dostepnych trybéw pracy.

(7)

Przycisk obrotowy

- do zmiany parametréw takich jak ,Grubos$¢ materiatu”,
.Prad”, ,Predkos¢ podawania drutu” i ,Funkcje specjalne”

- do wyboru i zmiany parametrow w menu Setup
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(8) Hold Wskaznik ,,Hold”
Po kazdym zakonczeniu spawania automatycznie wyswietlane sg
wartosci rzeczywiste (prad, napiecie, predkosé podawania drutu itp.).
Wyswietlanie wartosci rzeczywistych jest sygnalizowane pojawieniem
sie na wyswietlaczu komunikatu ,HOLD”.
(9) L,_f Wskaznik Przejsciowy tuk spawalniczy
Miedzy tukiem zwarciowym a tukiem natryskowym powstaje przejsciowy
tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpryski. Aby wskazac
ten obszar, swieci wskaznik posredniego tuku spawalniczego.
(10) SF] Wskaznik SFI (Spatter Free Ignition)
swieci, gdy aktywna jest funkcja ,Spatter Free Ignition”
(11) er Wskaznik SynchroPuls
Swieci, gdy aktywna jest funkcja SynchroPuls
(12) VRD Wskaznik VRD (Voltage Reduction Device)
swieci, gdy aktywna jest funkcja redukcji napiecia (VRD)
(13) @M= Wskaznik Stabilizatora wtopienia
swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora wtopienia
(14) _‘E Wskaznik Stabilizatora dtugosci tuku spawalniczego

Swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora dlugo$ci tuku spawalni-
czego




Instalacja | uruchamianie
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Przed instalacja i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazowki
dotyczace usta-
wienia

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btedami obstugi i blednym wykonaniem prac.

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

» Ze wszystkich opisanych funkcji moze korzystaé wytgcznie przeszkolony personel
specjalistyczny.

» Przeczytac i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» Przeczyta¢ i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentow sys-
temu, w szczegdlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do podawania drutu w trakcie spawania
MIG/MAG w potgczeniu z urzadzeniami peryferyjnymi firmy Fronius.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z przezna-
czeniem.

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposob szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie lub spadajace urzagdzenia moga oznaczaé zagrozenie dla zycia.
Ustawi¢ wszystkie urzgdzenia peryferyjne, wsporniki i wézki stabilnie na réwnym, statym
podtozu. W przypadku stosowania uchwytu z czopem obrotowym nalezy zawsze spraw-
dzi¢ prawidtowe osadzenie podajnika drutu na czopie obrotowym uchwytu z czopem
obrotowym.

Urzadzenie 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 wodg rozpryskowg w przypadku maksymalnego kata
odchylenia od pionu 60°.

Zgodnie ze stopniem ochrony IP23 urzgdzenie moze by¢ ustawiane i uzytkowane na
wolnym powietrzu. Nalezy unika¢ bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w wyniku
deszczu).
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Podtaczanie zestawu przewodow potaczeniowych
i palnika spawalniczego MIG/MAG

Bezpieczenstwo

Informacije
ogoine

Podtaczanie
zestawu prze-
wodow potacze-
niowych
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

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

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczy¢ zrédto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewni¢, aby zrodto spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

Podajnik drutu mozna potgczy¢ ze zrédiem prgdu za pomocg zestawu przewoddéw
potgczeniowych.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub strat materialnych wskutek nieprawidtowych
potaczen.

Wszystkie kable, przewody i wigzki uchwytu muszg by¢ zawsze solidnie podtgczone,
nieuszkodzone, prawidtowo zaizolowane i charakteryzowac sie odpowiednimi parame-
trami.

* tylko wtedy, gdy podajnik drutu jest
wyposazony w przytgcza ptynu
chtodzacego i w przypadku palnika
spawalniczego chtodzonego woda.



(&f) A
P "A:/
y

Podiaczanie pal- 1 O"
nika spawalni- . :
czego MIG/MAG ; | /A  OSTROZNIE!
< ; Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub
Q A @5 strat materialnych wskutek niepra-
° |® * widtowych potaczen.

S Wszystkie kable, przewody i wigzki
) 74 uchwytu muszg by¢ zawsze solidnie
° \Q% ® \ podtgczone, nieuszkodzone, prawidtowo

@ \Q\ zaizolowane i charakteryzowaé sie odpo-
/ wiednimi parametrami.
A
U

* tylko wtedy, gdy podajnik drutu jest
wyposazony w przytgcza ptynu
chtodzgcego i w przypadku palnika
spawalniczego chtodzonego woda.
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Wktadanie / wymiana rolek podajacych

Bezpieczenstwo

Informacje
ogoline

Wktadanie/
wymiana rolek
podajacych
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

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

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczyc¢ zrodio spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic¢, aby zrodio spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

Rolki podajgce nie sg fabrycznie zamontowane w urzadzeniu.

Aby zapewni¢ optymalne podawanie drutu elektrodowego, rolki podajgce muszg by¢
dostosowane do srednicy i materiatu drutu.

WSKAZOWKA!

Ryzyko wskutek niewystarczajacych rolek podajacych.
Skutkiem moze by¢ pogorszenie wlasciwosci spawania.
» Uzywaé tylko rolek podajgcych, odpowiednich do danego drutu elektrodowego.

Przeglad dostepnych rolek podajgcych oraz mozliwosci ich zastosowania mozna znalezé
w listach cze$ci zamiennych.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez podskakujgce uchwyty rolek podajacych.
Podczas odblokowywania dzwigni mocujgcej nalezy trzymaé palce z dala od obszaru
po lewej i po prawej stronie dZzwigni.




/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia przez nieostoniete rolki podajace.
Po wiozeniu/wymianie rolek podajgcych zawsze nalezy zamontowac pokrywe ochronng
napedu 4-rolkowego.
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Naktadanie szpuli drutu, szpuli z koszykiem

Bezpieczenstwo

Montaz szpuli
drutu: urzadzenie
D200

44

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smierc¢.

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczyc¢ zrodio spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic¢, aby zrodio spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane sprezynowaniem nawinietego na szpule drutu elek-

trodowego.

Skutkiem mogg by¢ powazne urazy.

» Podczas wktadania szpuli drutu / szpuli z koszykiem nalezy mocno trzymacé koniec
drutu elektrodowego, aby unikng¢ zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez spadajaca szpule drutu / szpule z koszykiem.

Skutkiem mogg by¢ powazne urazy.

» Upewnic sie, ze szpula drutu / szpula z koszykiem razem z adapterem szpuli z
koszykiem jest zawsze solidnie osadzona na uchwycie szpuli drutu.




Montaz szpuli
drutu: urzadzenie
D300

Montaz szpuli z
koszykiem:
urzadzenie D300

-

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen ciata i strat materialnych spo-
wodowanych przez spadajgca szpule z koszykiem.

Natozy¢ szpule z koszykiem na dostarczony adapter szpuli z koszykiem w taki sposéb,
aby mostki szpuli z koszykiem znalazly sie wewnatrz wpustow prowadzgcych adaptera
szpuli z koszykiem.
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Nawlekanie drutu elektrodowego

Informacje
ogoine

Przygotowanie

46

WSKAZOWKA!

Jezeli przycisk nawlekania drutu nie jest obecny na podajniku drutu, nalezy sko-
rzystaé¢ z odpowiedniego przycisku umieszczonego na innych komponentach sys-
temu firmy Fronius przeznaczonych do nawlekania drutu — na przykiad przycisku
nawlekania drutu zrédta pradu spawalniczego.

Funkcja przycisku nawlekania drutu we wszystkich komponentach systemu firmy Fronius
jest identyczna.

WSKAZOWKA!

Blizsze informacje na temat funkcji przycisku nawlekania drutu zawarto w opisie
przycisku nawlekania drutu (czes¢ ,,Opcjonalne panele obstugowe”, fragment
,»OPT/i WF pomiar przeptywu gazu i nawlekanie drutu”).

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen i strat materialnych spowodowanych
przez prad spawalniczy i niezamierzone zajarzenie tuku spawalniczego.

Przed rozpoczeciem prac roztgczy¢ potgczenie z masg miedzy systemem spawania
a elementem spawanym.

/A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia palnika spawalniczego przez ostre krawedzie
koncowki drutu elektrodowego.

Przed wprowadzeniem drutu elektrodowego nalezy starannie usung¢ zadziory z jego
koncowki.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawinietego na szpule
drutu elektrodowego.

Podczas wsuwania drutu elektrodowego w naped 4-rolkowy nalezy mocno trzymac
koniec drutu elektrodowego, aby unikng¢ zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.




Nawlekanie drutu
elektrodowego

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad spawania i niezamierzone zajarzenie

tuku spawalniczego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed rozpoczeciem prac roztgczy¢ potgczenie z masg miedzy systemem spawania
a elementem spawanym.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

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

» Trzymacé palnik spawalniczy w takiej pozycji, aby jego koniec nie byt skierowany
w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Zastosowac¢ odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowac¢ palnika spawalniczego w strone innych oséb.

Uwazag, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad elektryczny
lub uziemionych (np. obudowa itp.).

vvyy

|I| Ustawi¢ wigzke uchwytu palnika spawalniczego prosto.

A

Do

3
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Ustawianie sity
docisku

WSKAZOWKA!

Ustawié¢ site docisku w taki sposéb, aby
drut elektrodowy nie zostat zdeformo-
wany, jednakze aby zapewniony byt
przy tym niezakiécony przesuw drutu.

W celu ustawienia wtasciwej sity docisku
nalezy uwzgledni¢ wartosci orientacyjne
podane na naklejce na pokrywie ochron-
nej.
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Ustawianie hamulca

Informacje
ogoine

Regulacja
hamulca:
urzadzenie D200

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen i strat materialnych spowodowanych
przez prad spawalniczy i niezamierzone zajarzenie tuku spawalniczego.

Przed rozpoczeciem prac roztgczy¢ potgczenie z masg miedzy systemem spawania
a elementem spawanym.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych spowodowanych przez wysu-
wajacy sie drut elektrodowy.
W trakcie pracy:

>

vvyy

Trzymac palnik spawalniczy w takiej pozyciji, aby jego koniec nie byt skierowany
w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Stosowac¢ odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowa¢ palnika spawalniczego w strone innych oséb.

Uwazaé, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzgcych prad elektryczny
lub uziemionych (np. obudowy itp.).

WSKAZOWKA!

Po zwolnieniu przycisku palnika szpula drutu nie powinna sie dalej obracaé.
Jesli szpula sie obraca, ponownie wyregulowa¢ hamulec.
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Regulacja 1
hamulca:
urzadzenie D300
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Montaz hamulca:
urzadzenie D200

Montaz hamulca:
urzadzenie D300

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowy montaz moze spowodowaé¢ powazne obrazenia i szkody materialne.

» Nie rozbiera¢ hamulca na czesci.

» Prace konserwacyjne i serwisowe przy hamulcu zleca¢ wytgcznie przeszkolonemu
personelowi specjalistycznemu.

Hamulec jest dostepny tylko w catosci.
Ponizsza ilustracja stuzy tylko do celéw informacyjnych!

KLEBER,
GLUE,
COLLE

FARCS

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowy montaz moze spowo-
dowac¢ powazne obrazenia i szkody
materialne.

» Nie rozbiera¢ hamulca na czesci.

» Prace konserwacyjne i serwisowe
przy hamulcu zleca¢ wytgcznie prze-
szkolonemu personelowi specjali-
stycznemu.

Hamulec jest dostepny tylko w catoSci.
llustracja obok stuzy tylko do celéw infor-
macyjnych!
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Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Warunki

Informacje
ogoine

52

VAN

NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btedami obstugi i blednym wykonaniem prac.
Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

>
>

Ze wszystkich opisanych funkcji moze korzysta¢ wytgcznie przeszkolony personel
specjalistyczny.

Przeczyta¢ i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

Przeczytaé i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentéw sys-
temu, w szczegdlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

Aby uruchomié¢ podajnik drutu, muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

Podajnik drutu jest potgczony ze zrédiem pradu spawalniczego za pomoca zestawu
przewoddéw potgczeniowych.

Palnik spawalniczy jest podtgczony do podajnika drutu.

Do podajnika drutu sg wiozone rolki podajace.

Szpula drutu lub szpula wraz z adapterem koszyka jest wtozona do podajnika drutu.
Drut elektrodowy jest nawleczony.

Sita docisku rolek podajacych jest ustawiona.

Hamulec jest ustawiony.

Wszystkie pokrywy sg zamkniete, wszystkie elementy boczne sg zamontowane,
wszystkie zabezpieczenia sg w dobrym stanie i zamontowane w przewidzianym do
tego celu miejscu.

Uruchomienie podajnika drutu w przypadku zastosowan recznych odbywa sie przez
nacisniecie przycisku palnika, a w przypadku zastosowan zautomatyzowanych przez
aktywny sygnat rozpoczecia spawania.



Lokalizacja i usuwanie usterek, kon-
serwacja i utylizacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

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

» Wszystkie nizej opisane czynnosci moze wykonywac tylko przeszkolony personel
specjalistyczny.

» Przeczytac i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» Przeczyta¢ i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentow sys-
temu, w szczegdlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac $mierc.

» Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrodfa spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczy¢ zrodto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic, aby zrodto spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

» Po otwarciu urzadzenia za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego spraw-
dzi¢, czy wszystkie elementy tadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg roztado-
wane.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez goragce komponenty systemu.

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

» Przed rozpoczeciem pracy wszystkie rozgrzane komponenty systemu nalezy pozo-
stawi¢ w temperaturze pokojowej (+25°C, +77°F) w celu ostygniecia, na przykfad:

Goragcymi komponentami systemu sg na przyktad
- Plyn chtodzacy.

- Komponenty systemu chtodzone woda.

- Silnik napedowy podajnika drutu.

Zanotowac numer seryjny i konfiguracje urzgdzenia, a takze powiadomi¢ serwis, podajgc
szczegotowy opis usterki, gdy

- pojawig sie usterki, ktére nie zostaty wyszczegdlnione ponizej;

- opisane $rodki zwigzane z usunieciem usterki okazg sie nieskuteczne.
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Zrédto spawalnicze nie dziata
Urzadzenie wigczone wytgcznikiem sieciowym, nie Swiecg sie wskazniki

Przyczyna: Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka zasilania
Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajgcy, ew. wetkng¢ wtyczke zasilania

Przyczyna: Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Usuwanie: Wymieni¢ uszkodzone czesci

Przyczyna: Bezpiecznik sieciowy
Usuwanie: Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Przyczyna: Zwarcie na zasilaniu 24 V przytgcza SpeedNet lub czujnika zewnetrznego
Usuwanie: Odtgczyé podtgczone komponenty

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wigczony wytgcznik zasilania zrédta pradu spawalniczego, wskazniki Swiecg

Przyczyna: Tylko w przypadku palnikéw spawalniczych z zewnetrzng wtyczkg sterow-
niczg: Wtyczka sterownicza nie jest wetknieta

Usuwanie: Witozy¢ wtyczke sterowniczg

Przyczyna: Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika spawalni-
czego

Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika

Wigcznik sieciowy zrodta prgdu spawalniczego witgczony, wyswietlacz zrodta pradu spa-
walniczego jest aktywny, wskazniki na podajniku drutu nie swiecg

Przyczyna: Nieprawidtowo podigczony zestaw przewoddw potgczeniowych lub jego
uszkodzenie

Usuwanie: Prawidtowo podtaczyé/wymieni¢ zestaw przewoddw potgczeniowych

Brak pradu spawania
Wigczony wytgcznik zasilania zrédta pradu spawalniczego, wskazniki Swiecg

Przyczyna: Nieprawidtowe przytgcze masy
Usuwanie: Sprawdzi¢ przytgcze masy pod kgtem polaryzacji

Przyczyna: Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Usuwanie: Wymienic palnik spawalniczy



Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor ci$nienia gazu
Wymienic¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest uszkodzony
Zamontowac lub wymieni¢ przewod gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic palnik spawalniczy

Uszkodzony zawdr elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis

Nieréwnomierna predkos¢ podawania drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Ustawiona zbyt duza sita hamulca
Poluzowa¢ hamulec

Zbyt maty otwér koncowki pradowej
Zastosowac¢ odpowiednig korncowke pradowa

Uszkodzony prowadnik drutu w palniku spawalniczym

Sprawdzi¢ prowadnik drutu pod katem zgiec¢, zabrudzen itp. i ewentualnie
wymienic

Rolki podajgce nie nadajg sie do uzywanego drutu elektrodowego
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Zoptymalizowa¢ site docisku

Problemy z podawaniem drutu
w przypadku zastosowan z dtugimi wigzkami do uchwytu

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe utozenie wigzki do uchwytu

Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci w linii prostej, unika¢ ostrych
katow zgiecia

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzegac czasu witgczenia i obcigzenia granicznego

Tylko w przypadku urzadzenh z chtodzeniem wodnym: Za maty przeptyw
ptynu chtodzacego

Skontrolowaé poziom ptynu chtodzgcego, ilo$¢ przeptywu ptynu
chtodzacego, zabrudzenie ptynu chtodzacego itp. Blizsze informacije sg
podane w instrukcji obstugi chtodnicy
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Zle wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Sprawdzi¢ ustawienia

Niedostateczne potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor ci$nienia, przewdd gazowy gietki, zawoér elektromagne-

tyczny gazu, przytagcze gazu w palniku spawalniczym itp.

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Nieprawidtowa lub wytarta kohcowka prgdowa
Wymieni¢ koncowke pradowg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Sprawdzi¢ wtozony drut elektrodowy

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa $rednica drutu
Sprawdzi¢ spawalnosé materiatu podstawowego

Gaz ochronny nie nadaje sie do stopu drutu
Zastosowac odpowiedni gaz ochronny




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

W normalnych warunkach pracy urzgdzenie wymaga minimalnego nakfadu pracy,
potrzebnej do utrzymania go w dobrym stanie technicznym i konserwacji. Przestrzeganie
kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek diugoletniej eksploatacji
urzadzenia.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

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

» Wszystkie nizej opisane czynnosci moze wykonywac tylko przeszkolony personel
specjalistyczny.

» Przeczytac i zrozumie¢ catg tres¢ niniejszego dokumentu.

» PrzeczytaC i zrozumie¢ w catosci wszystkie instrukcje obstugi komponentéw sys-
temu, w szczegdlno$ci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smierc¢.

» Ustawi¢ wylgcznik zasilania zrédta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczy¢ zrodto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic¢, aby zrodio spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

» Po otwarciu urzadzenia za pomocg odpowiedniego przyrzgdu pomiarowego spraw-
dzi¢, czy wszystkie elementy tadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg roztado-
wane.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez gorace komponenty systemu.

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

» Przed rozpoczeciem pracy wszystkie rozgrzane komponenty systemu nalezy pozo-
stawi¢ w temperaturze pokojowej (+25°C, +77°F) w celu ostygniecia, na przykfad:

Goragcymi komponentami systemu sg na przyktad
- Plyn chtodzacy.

- Komponenty systemu chtodzone woda.
Silnik napedowy podajnika drutu.

Sprawdzi¢ wszystkie wigzki uchwytu i potgczenie z masa pod katem uszkodzen.

Wymieni¢ uszkodzone podzespoty.

- Sprawdzi¢ rolki podajgce oraz prowadnice drutu pod kgtem uszkodzen. Wymienié
uszkodzone podzespoty.

- Sprawdzi¢ i w razie potrzeby wyregulowa¢ site docisku rolek podajgcych.
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Co 6 miesigcy /A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia elementéw elektronicznych.
» Nie przedmuchiwac z bliska elementéw elektronicznych.

- Otworzy¢ pokrywy, zdemontowac¢ czesci boczne urzadzenia i przedmuchac wnetrze
urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym cisnieniu w celu jego
oczyszczenia. Po wyczyszczeniu przywroci¢ urzadzenie do stanu pierwotnego.

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

WF 25i Case
D200

WF 25i Case
D300

Napiecie zasilajgce

24V DC/60VDC

Prad znamionowy 05A/1,2A
Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F) 40% ED* 60% ED* 100% ED*
500 A 450 A 360 A
Maks. cisnienie gazu ochronnego 7 bar
101.53 psi
Ptyn chtodzgcy oryginalny firmy Fronius
Maks. ci$nienie ptynu chtodzgcego 5 bar
72.53 psi
Predkos¢ podawania drutu 1-25 m/min

39.37-984.25 ipm

Naped drutu

Naped 4-rolkowy

Srednica drutu 0,8-1,6 mm
.03-.06 in.

Srednica szpuli drutu maks. 200 mm
maks. 7.87 in.

Masa szpuli drutu maks. 5 kg
maks. 11.02 Ib.

Stopien ochrony IP 23

Znak jakosci S/CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

507 x 200 x 320 mm
19.96 x 7.87 x 12.6 in.

Masa

9,5 kg
20.94 Ib.

*) ED = czas wigczenia

Napiecie zasilajgce

24V DC/60VDC

Prad znamionowy 05A/1,2A
Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F) 40% ED* 60% ED* 100% ED*
500 A 450 A 360 A
Maks. ci$nienie gazu ochronnego 7 bar
101.53 psi
Plyn chtodzgcy oryginalny firmy Fronius
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego 5 bar
72.53 psi
Predkos¢ podawania drutu 1-25 m/min

39.37-984.25 ipm

Naped drutu

Naped 4-rolkowy
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HP 70i Case

HP 95i Case

64

Srednica drutu 0,8-1,6 mm
.03-.06 in.

Srednica szpuli drutu maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Masa szpuli drutu maks. 19 kg
maks. 41.89 Ib.

Stopien ochrony IP 23

Znak jakosci S/CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

613 x 244 x 437 mm
24,13 x9.61x17.2in.

Masa

14,8 kg
32.63 Ib.

*) ED = czas wigczenia

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F) 40% ED* 60% ED*  100% ED*
400 A 365 A 320 A

*) ED = czas wigczenia

Prad spawania przy 10 min/ 40°C (104°F) 40% ED* 60% ED* 100% ED*
500 A 450 A 360 A

*) ED = czas wigczenia
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

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

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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com




