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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Informacje
ogdlne
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A OSTRZEZENIE!

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

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

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

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

-  posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

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

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

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

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

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



Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowigzki uzyt-
kownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

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

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z mysla o eksploatacji przemystowej. Produ-
cent nie odpowiada za szkody, jakie mogg wynikng¢ z uzytkowania w obszarach
mieszkalnych.

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

Korzystanie z urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego
obszarem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z po-
wyzszym zaleceniem.

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

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

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

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

bom, ktdre:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.




Obowiazki per-
sonelu

Przytacze siecio-
we

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona oséb

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

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

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

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

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymaganh dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

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

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

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

Typ wytgcznika réznicowoprgdowego zalecany przez producenta jest podany

w danych technicznych.

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czgstek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

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

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

- zwigkszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymoéw spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

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

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

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

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

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

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

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg z dopro-
wadzeniem powietrza.

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




Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- 8rodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

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

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

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

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

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

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

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

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

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

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

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




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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Wytgczadé nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgca przed upadkiem.

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

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

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

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

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

Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

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




Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajagce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetyczng

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

PL

Urzadzenie ustawi¢ z wystarczajgcg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od prze-
wodzacych stelazy.

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

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

Urzadzenia klasy emis;ji A:

- przewidziane do uzytku wytacznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emisji B:

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

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

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

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

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

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

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

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

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji.
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Srodki zapobie-
gania zaktoce-
niom elektroma-
gnetycznym

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

Pola elektromagnhetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

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

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

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

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

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

- wentylatordw,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutéw spawalniczych.

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

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

Podczas eksploataciji:

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

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

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

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




Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujag specjalne

przepisy
— przestrzega¢ odpowiednich przepisow krajowych i migedzynarodowych.

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

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

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

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiedni osprzet,

dostarczony przez producenta.

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

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

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

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

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

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

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

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

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

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

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

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

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

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

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

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

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zasto-
sowania oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, prze-
wodow, ztgczek itp.). Uzywaé butli z gazem ochronnym oraz wyposazenia tylko w
dobrym stanie technicznym.

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

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, zawor butli z gazem ochronnym na-
lezy zamkngc.

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

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

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

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

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

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

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




Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

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

Przed kazdorazowym transportem urzgadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy,
jak rowniez zdemontowad¢ nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

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

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

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

sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

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

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzen zabezpieczajacych.

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

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

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

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

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

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

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

Utylizacja

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

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

Sruby obudowy maja potaczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uzie-
mienie elementéw obudowy.

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

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

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

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

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesigcy.

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

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

Nie wyrzucac tego urzadzenia razem ze zwyktymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywa
Europejskg dotyczgcg odpaddw elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpo-
zycjg do krajowego porzgdku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne
nalezy gromadzi¢ oddzielnie i oddawa¢ do zaktadu zajmujgcego sig ich utylizacja,
zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwrécic
urzgdzenie do jego sprzedawcy lub uzyskac¢ informacje na temat lokalnych, auto-
ryzowanych systemoéw gromadzenia i utylizacji takich odpaddéw. Ignorowanie tej
dyrektywy UE moze miec¢ negatywny wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowie!

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



Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

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

PL

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

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

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

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

Koncepcja
urzagdzenia

Ostrzezenia na
urzadzeniu
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Zrédto spawalnicze wyrdznia sie

nastepujgcymi wtasciwosciami:

- niewielkie wymiary;

- solidna obudowa z tworzywa
sztucznego;

- wysoka niezawodnos$¢, takze w eks-
tremalnych warunkach eksploata-
cji;

- pas umozliwiajgcy tatwy transport,
takze na placach budowy;

- ostoniete elementy obstugowe;

- gniazdo pradowe z zamkiem ba-
gnetowym.

W potgczeniu z cyfrowym inwerterem rezonansowym podczas spawania regulator
elektroniczny dostosowuje charakterystyke Zzrédta spawalniczego do spawanej
elektrody. Dzieki temu uzyskuje sie¢ doskonate wtasciwosci zajarzenia i spawania
przy najmniejszej mozliwej masie i hajmniejszych wymiarach.

Dodatkowo zroédto spawalnicze jest wyposazone w funkcje ,,Power Factor Correc-

tion"”, umozliwiajgcg dostosowanie pradu wejsciowego zrddta spawalniczego do si-

nusoidalnego napigcia sieciowego. Powoduje to uzyskanie licznych korzysci dla

uzytkownika, jak np.:

- nizszy prad w obwodzie pierwotnym,

- mniejsze straty mocy,

- pdzniejsze uaktywnienie wytgcznika ochronnego przewodu,

- wigkszg stabilno$¢ w przypadku wahan napiecia,

- mozliwos¢ uzywania dtuzszych przewodéw doprowadzajgcych,

- ptynny zakres napig¢ wejsciowych w przypadku urzadzen wykorzystujgcych
uniwersalny zakres napigc.

W przypadku zastosowania elektrod celulozowych (CEL) doskonate rezultaty spa-
wania zapewnia mozliwoé¢ wyboru trybu pracy przystosowanego specjalnie do te-
go celu.

Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie wskazdowek ostrzegawczych i sym-
boli bezpieczeristwa umieszczonych na zrédle spawalniczym. Wskazéwki oraz
symbole ostrzegajg przed nieprawidtowg obstugg, ktéra mogtaby skutkowac po-
waznymi obrazeniami i powodowac straty materialne.

Znaczenie symboli bezpieczeinstwa umieszczonych na urzadzeniu:

Spawanie jest niebezpieczne. Aby zapewni¢ prawidtowg prace przy

uzyciu urzgdzenia zgodnie z przepisami, nalezy spetni¢

nastepujgce wymagania podstawowe:

- Spawacz musi posiada¢ wystarczajgce kwalifikacje.

- Posiadac¢ odpowiednie wyposazenie ochronne.

- Nie dopuszczac niepowotanych osdéb do zblizania sig do proce-
Su spawania.



Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapo-

znaniu sie z nastepujgcymi dokumentami:

- tginstrukcjg obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentdow systemu zrdodta
spawalniczego, w szczegdlnosci przepisami dotyczgcymi bez-
pieczenstwa.

PL

Nie wyrzucac zuzytych urzadzen razem z odpadami komunalnymi,
lecz utylizowacd je zgodnie z przepisami dotyczgcymi bezpie-
czenstwa.

ARC RAYS can burn eyes and skin; B

ﬁ NOISE can damage hearing. 285

__& © Wear welding helmet with correct filter. £83 g

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label ® Wear correct eye, ear and body protection. Sz g
ARC WELDING can be hazardous. EXPLODING PARTS can injure. i_% o
® Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully © failed parts can explode or cause other partsto explode | £ = 5 2
@ Only qualified persons are to install, operate, or service this unit when power is applied. 225 £
according to all applicable codes and safety practices. : ° é\é"r"vai%’i]wear aface shield and long sleeves when —e= 2
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. g - > § e s
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANTDC | = 22 2
ELECTRIC SHOCK can kill VOLTAGE exists after removal of input power %= & 3
:Q . N : @ Always wait 60 seconds after power is turned off before | — = © . =
® Always wear dry insulating gloves. working on unit SZQa =
. = =
© Insulate yourseif from work and ground. @ Check input capacitor voltage, and be sure itis near0 |~ B 83z
o D_o not toucl_1 live electrical parts. B before touching parts. g ~EN ‘?;f
® Disconnect input power before servicing. o8 e 23
® Keep all panels and covers securely in place. g 15 % =5

w [=}

) FUMES AND GASES can be hazardous. s 2528
® Keep your head out of the fumes. S g % = ,‘:’
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel. S=c5 = 2
:‘i e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® |nstallation et raccordement de cette machine SS8 4 ~
a manufacturer s instructions for materials used. :_3 doivent etre conformes a tous les pertinents. g % z £ ‘,:
i il u ux. EESTZ
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L' ARC peut etre hasarde 3=
@E ® Do not weld near flammable material. © Lire le manuel d “instructions avant utillsation. : ‘é: < £ .
=™ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible. SSHEos
Do not locate unit over combustible surfaces. @ Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent CcEoao
® Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage. 42.0409.5074

Obszary zasto-
sowan

Spawanie rgczne elektrodq otulonq

19



Spawanie TIG, palnik spawalniczy z zaworem odcinajgcym gazu
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Przed uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazéwki do-
tyczace ustawie-
nia

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

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

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

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

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

- przestrzeganie termindéw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnosci
konserwacyjnych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace sie
urzadzenia.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

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

Urzadzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

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

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

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

Pyt

Zwracac¢ uwage, aby metalowy pyt wytwarzany podczas prac nie byt zasysany
przez wentylator urzadzenia. Na przyktad podczas prac szlifierskich.
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Tryb pracy gene-
ratora
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Eksploatacja na wolnym powietrzu

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

Zrédto spawalnicze jest przystosowane do pracy z generatorem.

W celu okreslenia koniecznej mocy generatora, wymagana jest maksymalna moc
pozorna Simax 2rédta spawalniczego.

Maksymalng moc pozorng Sqmax Zrédta spawalniczego oblicza sig¢ nastepujgco:

Simax = Iimax X Uz

Iimax i U1 zgodnie z tabliczkg znamionowa urzadzenia lub danymi technicznymi

Wymagang moc pozorng generatora Sggyn oblicza sie na podstawie nastepujgcego
wzoru:
SGEN = Simax X 1,35

Jezeli nie odbywa sige spawanie z petng mocg, mozna zastosowa¢ mniejszy genera-
tor.

WAZNE! Moc pozorna generatora Sggn hie moze byé mniejsza niz maksymalna
MocC pozorna Sqmax 2rodta spawalniczego!

W przypadku eksploatacji urzgdzenia jednofazowego z generatorami trojfazowy-
mi nalezy pamietac, ze podawana moc pozornha generatora czesto jest dostepna
tylko jako catos¢ ztozona z trzech faz generatora. W razie potrzeby nalezy za-
siegna¢ dodatkowych informacji na temat mocy poszczegdlnych faz generatora u
producenta generatora.

WSKAZOWKA!

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




Elementy obstugi, przytacza i elementy mecha-

niczne

Bezpieczenstwo

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania
prac.
Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczeristwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdéw sys-
temu.

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzgdzeniu moga by¢ dostepne
funkcje, ktére nie sg opisane w tej instrukcji obstugi lub odwrotnie.
Ponadto poszczegdlne ilustracje moga sie nieznacznie rézni¢ od faktycznych ele-

mentéw obstugowych urzgdzenia. Sposodb dziatania elementdow obstugowych jest
jednak identyczny.

23
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Elementy
obstugowe,
przytaczaiele-
menty mecha-
niczne TransPoc-
ket 150

24

(1) Panel obstugowy

(2) Gniazdo pradowe (-)
z zamkiem bagnetowym

(3) Przytacze TMC (TIG Multi Connector)
tylko w przypadku urzadzenia TransPocket 150 RC — do podtgczenia
zdalnego sterowania

Po podtaczeniu zdalnego sterowania do zrodta spawalniczego

- nawyswietlaczu zrodta spawalniczego zostanie wyswietlone wskazanie
Jre’.

- regulacja pradu spawania jest mozliwa wytacznie za pomocg zdalnego
sterowania.

(4) Gniazdo pradowe (+)
z zamkiem bagnetowym

(5) Pasek do noszenia

(6) Pasek kablowy
do mocowania kabla zasilajagcego i przewodu pradowego
Nie uzywacé do transportu urzadzenia!

(7) Wytacznik zasilania

(8) Filtr powietrza

Zastosowanie przytaczy pradowych w przypadku spawania recznego elektroda
otulong (w zaleznosci od typu elektrody):

- gniazdo pradowe (+) do uchwytu elektrody lub przewodu masy;

- gniazdo pradowe (-) do uchwytu elektrody lub przewodu masy.

Zastosowanie przytaczy pradowych w przypadku spawania TIG:
- gniazdo pradowe (+) do przewodu masy;
- gniazdo pradowe (-) do palnika spawalniczego.



Elementy
obstugowe,
przytaczaiele-
menty mecha-
niczne TransPoc-
ket 180

PL

(1) Panel obstugowy

(2) Gniazdo pradowe (-)
z zamkiem bagnetowym

(3) Przytacze TMC (TIG Multi Connector)
tylko w przypadku urzadzenia TransPocket 180 RC — do podtgczenia
zdalnego sterowania

Po podtaczeniu zdalnego sterowania do zrodta spawalniczego

- nawyswietlaczu zrodta spawalniczego zostanie wyswietlone wskazanie
Jre’.

- regulacja pradu spawania jest mozliwa wytacznie za pomocg zdalnego
sterowania.

(4) Gniazdo pradowe (+)
z zamkiem bagnetowym

(5) Pasek do noszenia

(6) Pasek kablowy
do mocowania kabla zasilajagcego i przewodu pradowego
Nie uzywacé do transportu urzadzenia!

(7) Wytacznik zasilania

(8) Filtr powietrza

Zastosowanie przytaczy pradowych w przypadku spawania recznego elektroda
otulong (w zaleznosci od typu elektrody):

- gniazdo pradowe (+) do uchwytu elektrody lub przewodu masy;

- gniazdo pradowe (-) do uchwytu elektrody lub przewodu masy.

Zastosowanie przytaczy pradowych w przypadku spawania TIG:

- gniazdo pradowe (+) do przewodu masy;
- gniazdo pradowe (-) do palnika spawalniczego.
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Panel obstugowy
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| 72 W STICK!
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(1)

Wskaznik ustawionej wartosci
wskazuje, ktory parametr jest wybrany:

- Dynamika

- Prad spawania

Funkcja Soft-Start / goracy start

- Spawanie pradem pulsujagcym (dostepne tylko w przypadku

spawania recznego elektroda otulong).

(2)

Wskaznik jednostki
wskazuje, jaka jest jednostka wartosci obecnie zmienianej
pokrettem regulacyjnym (7):

- Czas(s)

- Procent

- Czestotliwosé (Hz)

(3)

Przycisk ustawianej wartosci
do wyboru zgdanej wartosci ustawianej (1).

(4)

Wyswietlacz
wskazuje obecnie wybrang wartos¢ ustawiang

(5)

Wskaznik metody spawania
wskazuje wybrang metode spawania:

- Spawanie reczne elektrodg otulong

P STICK

- Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elek-
trody celulozowej

74 CEL

- Spawanie TIG

V, Rl

(6)

Przycisk Metoda spawania
do wyboru metody spawania.




(7)

Pokretto regulacyjne
do zmiany wybranej wartos$ci ustawianej (1).

PL

(8)

Wskazania statusu
stuzg do wskazywania réznych standw pracy zrédta spawalni-

czego:

VRD

swieci, gdy aktywne jest urzgdzenie zabezpieczajgce ob-
nizajgce napiecie (tylko w przypadku wariantow urzadzen
wyposazonych w funkcje VRD)

Setup
swieci w trybie Setup %

Temperatura i
Swieci, gdy temperatura znajduje sie poza dopuszczalnym
zakresem temperatur

VRD

>

Usterka II
Swieci w przypadku wystgpienia usterki, patrz takze roz-
dziat ,Usuwanie usterek”

TAC

swieci, gdy aktywna jest funkcja sczepiania

(mozliwe tylko w przypadku urzadzenia w wariancie TIG
i metody spawania TIG)

TAC
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Spawanie elektroda topliwg

Przygotowanie

28

\Q
N
TransPocket TransPocket
150/180 180 MV

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym. Po wtgczeniu zrédta spa-

walniczego elektroda w uchwycie elektrody przewodzi prad.

Skutkiem moga byé uszczerbki na zdrowiu oséb i straty materialne.

» Nalezy uwazac, aby elektroda nie dotkneta oséb lub czesci przewodzacych
prad elektryczny albo uziemionych (np. obudowy itp.).




Spawanie reczne
elektrodg otu-
long

Funkcja Soft-
Start / goracy
start

TransPocket TransPocket
150/180 180 MV

R

Przyciskiem Metoda spawania wybrac¢ jedng z ponizszych metod A
Izl spawania:

- Spawanie reczne elektrodg otulong — po wybraniu Swieci 9 STICK
wskaznik spawania recznego elektrodg otulong

- Spawanie rgczne elektrodg otulong z zastosowaniem elek- 3 cEL
trody celulozowej — po wybraniu swieci wskaznik spawania
recznego elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody ce-
lulozowe;.

E' Naciskac¢ przycisk ustawianej wartosci, az

- zaswieci wskaznik Prad spawania B
Wybt,’ac’: prad spawania pokrettem regulacyjnym. =N\
- Zrodto spawalnicze jest gotowe do pracy. '

Funkcja stuzy do ustawiania pradu startowego.

Zakres ustawien: 1-200%

Zasada dziatania:

Prad spawania na poczatku procesu spawania jest, w zaleznosci od ustawienia,
obnizany (Soft-Start) lub podwyzszany (goracy start) na 0,5 sekundy.

Zmiana jest podawana procentowo w stosunku do ustawionego pradu spawania.

Czas trwania pradu startowego mozna zmieni¢ parametrem ,,Czas trwania pradu
startowego” (Hti) w menu Setup.

Ustawianie pradu startowego:

E' Naciskac przycisk ustawianej wartosci, az

- zadwieci wskaznik Soft-Start / goracy start.

29
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Dynamika

30

Obréci¢ pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zgdana war- =N\

toééz
- Zrodto spawalnicze jest gotowe do pracy.

Maksymalny prad goragcego startu jest ograniczony:
- w przypadku modelu TransPocket 150 do wartosci 160 A,
- w przypadku modelu TransPocket 180 do wartosci 200 A.

Przyktady (ustawiony prad spawania = 100 A):

100% = prad startowy 100 A = funkcja nieaktywna

80% = prad startowy 80 A = Soft-Start

135% = prad startowy 135 A = gorgcy start

200% = prad startowy 160 A w TransPocket 150 = goracy start, osiggnieto
maksymalny limit pradu!

200% = prad startowy 200 A w TransPocket 180 = goracy start

Cechy funkcji Soft-Start:

- Zmniejszenie powstawania porow
w przypadku okreslonych typow
elektrod.

Cechy funkcji Goracy start:

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

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

- Daleko idace zapobieganie inkluzji
zuzla.

Przyktad funkcji Gorqcey start

Aby uzyskaé optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach usta-
wi¢ wartos¢ parametru Dynamika.

Zakres ustawien: 0—100 (odpowiada podwyzszeniu pragdu w zakresie 0—200 A)

Zasada dziatania:

W momencie przejécia kropli lub w przypadku zwarcia dochodzi do krotkotr-
watego zwiekszenia natgzenia prgdu w celu uzyskania stabilnego tuku spawalni-
czego.

Jezeli pojawia sie ryzyko zatopienia elektrody topliwej w jeziorku spawalniczym,
dziatanie to zapobiega zastyganiu jeziorka spawalniczego oraz dtuzszemu zwiera-
niu tuku spawalniczego. Pozwala to w znacznym stopniu wykluczy¢ niebezpie-
czenstwo unieruchomienia elektrody topliwe;.

Ustawianie dynamiki:

E Naciskac¢ przycisk ustawianej wartosci, az




- zaswieci wskaznik Dynamika.

PL

Obrécic pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zgdana war-
to$¢ korekeyjna.
- Zrodto spawalnicze jest gotowe do pracy.

Q. i

Maksymalny prad dynamiki jest ograniczony:
- w przypadku modelu TransPocket 150 do wartosci 180 A,
- w przypadku modelu TransPocket 180 do wartosci 220 A.

Przyktady:
- dynamika =0
- funkcja dynamiki nieaktywna
- miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
- dynamika =20
- dynamika z podwyzszeniem pradu o 40 A
- twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
- dynamika = 60, ustawiony prad spawania = 100 A
- w przypadku modelu TransPocket 150: rzeczywiste podwyzszenie pradu
wynosi tylko 80 A, poniewaz osiggnieto granice pragdu maksymalnego!
- w przypadku modelu TransPocket 180: dynamika z podwyzszeniem pradu

0120 A
Spawanie Spawanie prgdem pulsujgcym to spawanie pulsujgcym pragdem spawania. Jest
pradem pul- stosowane podczas spawania rur stalowych w pozycji wymuszonej lub podczas
sujagcym spawania cienkich blach.

W przypadku takich zastosowan prad spawania ustawiony na poczgtku spawania

nie musi by¢ zawsze prgdem optymalnym dla catego procesu spawania:

- Gdy natezenie pradu jest zbyt mate, materiat podstawowy nie topi sie w wy-
starczajgcym stopniu.

- W przypadku przegrzania istnieje niebezpieczenstwo skapnigcia ptynnego je-
ziorka spawalniczego.

Zakres ustawien: 0,2—990 Hz

Zasada dziatania:

- Niski prad podstawowy I-G rosnie gwattownie do znacznie wyzszej wartosci
pradu pulsujgcego I-P i opada po uptywie czasu Duty cycle dcY ponownie do
wartosci prgdu podstawowego I-G. Wartos¢ pradu pulsujgcego I-P mozna re-
gulowacé w zrodle spawalniczym.

- Uzyskuje sig przy tym srednig wartos¢ pradu, nizszg niz ustawiona wartosc¢
pradu pulsujgcego I-P.

- Podczas spawania pradem pulsujgcym nastepuje szybkie roztapianie krotkich
odcinkéw spawania, ktére rownie szybko tezeja.

Zrédto spawalnicze dostosowuje parametry ,Cykl pracy dcY" i ,,Prad podstawo-
wy I-G" do ustawionej wartosci pradu pulsujgcego i czestotliwosci impulséw.
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o\ 1/F-P
dcY

SoftStart / HotStart

Y \ ‘ -
t

Spawanie prgdem pulsujgcym — przebieg prqdu spawania

Parametry mozliwe do ustawienia:

- F-P: czestotliwos¢ impulséw (1/F-P = odstep czasowy miedzy dwoma impul-
sami)

- I-P:prad pulsujgcy

- SoftStart / HotStart

Parametry niemozliwe do ustawienia:
- I-G: prad podstawowy
- dcY: cykl pracy

Zastosowanie spawania pragdem pulsujgcym:

E' Naciskac przycisk ustawianej wartosci, az

- zaswieci wskaznik spawania pragdem pulsujgcym.

Obrdécic pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zgdana war-
tos¢ czestotliwosci (Hz).
- Zrodto spawalnicze jest gotowe do pracy.

@Bk




Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

PL

Informacje
ogolne
W przypadku wybrania metody spawania TIG nie uzywac czystej elektrody wol-
framowej (oznaczonej kolorem zielonym).

Podtaczanie bu-

tli z gazem /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez upadajgce butle gazowe.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Butle z gazem stawia¢ stabilnie na réwnym, statym podtozu. Zabezpieczyc¢
butle gazowe przed przewrdceniem.

» Przestrzegac przepiséw dotyczgcych bezpieczerstwa okreslonych przez pro-
ducenta butli gazowych.

_-max. 5 bar (72 psi)

Przygotowanie

TransPocket TransPocket
150/180 180 MV
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/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym. Po wtaczeniu zrédta spa-

walniczego elektroda w palniku spawalniczym przewodzi prad.

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

» Nalezy uwazad, aby elektroda nie dotkneta osoéb lub czesci przewodzacych
prad elektryczny albo uziemionych (np. obudowy itp.).

TransPocket
150/180

TransPocket
180 MV

Ry




Ustawianie IEI Otworzy¢ zawor odcinajgcy gazu. 5
cisnienia gazu — - Gaz ostonowy wyptywa.
w przypadku pal- Regulatorem ci$nienia ustawic¢
nlkagspawalhl- zgdang ilo$¢ gazu.
czego z zaworem ] ] L
odcinajgcym ga- E Zamkngé zawor odcinajgcy gazu.
zZu
Palnik spawalniczy z zaworem odcinajqcym ga-
zZu
Spawanie TIG E Przyciskiem Metoda spawania wybra¢ Spawanie TIG.

- Zaswieci wskaznik Spawanie TIG. V, Rl

El Naciskac¢ przycisk ustawianej wartosci, az

- zadwieci wskaznik Prad spawania. B

E' Wybrac¢ prad spawania pokrettem regulacyjnym. =N\

Przytozy¢ dysze gazowg do miejsca zajarzenia tak, aby odlegto$¢ migedzy
elektrodg wolframowa a elementem spawanym wynosita ok. 2—3 mm (5/64—
1/8in).

E Uzy¢ zaworu odcinajgcego gazu.

- Gaz ostonowy wyptywa.
Powoli prostowac palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sig z
elementem spawanym.

Unies¢ palnik spawalniczy i przechyli¢ do normalnego potozenia.

- Nastagpi zajarzenie tuku spawalniczego.

Przeprowadzi¢ spawanie.

4 6 7
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TIG Comfort
Stop

36

Informacje dotyczgce aktywacji i konfiguracji funkcji TIG Comfort Stop zawiera
opis Czuto§é Comfort Stop (Comfort Stop Sensitivity) zaczynajacy sie na stro-
nie 40.

Zasada dziatania i zastosowanie funkcji TIG Comfort Stop:

E Spawac.
E' Podczas spawania unies¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi znaczne wydtuzenie tuku spawalniczego.
Opusci¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi znaczne skrocenie tuku spawalniczego.
- Nastgpi wtaczenie funkcji TIG Comfort Stop.
Utrzymywac¢ wysokosé palnika spawalniczego.
- Wartos¢ pradu spawania bedzie obnizana liniowo, (DownSlope) (opada-
nie), az tuk spawalniczy zgasnie.

Odczeka¢ czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania i odsung¢ palnik spa-
walniczy od elementu spawanego.

[1] 2] 3] E+I§I§
!
A f ‘

Max. A —p————————————————\

70 A \

A
||

tdown

A
\

(1) ()

Przebieg prqdu spawania i wyptywu gazu przy aktywnej funkcji TIG Comfort Stop



(1) Wyptyw gazu przed spawaniem
(2) Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania

PL

DownSlope:
Czas DownSlope (opadania) tgyown Wynosi 0,5 s i nie mozna go zmieniac.

Wyptyw gazu po zakoczeniu spawania:
Wyptyw gazu po zakonhczeniu spawania nalezy wtgczy¢ recznie.
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Menu Setup metody spawania

Wejsé do menu

Set Przyciskiem Metoda spawania wybra¢ metode spawania, dla ktorej
etup.

ma zostaé zmieniona wartos¢ parametru Setup:

- Spawanie reczne elektrodg otulong 2 STICK

- Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elek- 3 cEL
trody celulozowej

- Spawanie TIG V, Rile

Nacisng¢ przycisk Wartos$é ustawiana i jednoczesnie przycisk Me-

toda spawania.
- Na panelu obstugowym pojawi sie skrot pierwszego parametru
z menu Setup.

A

+

Zmiana para-

E Obréci¢ pokretto regulacyjne, aby wybraé¢ zagdany parametr.
metrow

Obrdécic pokretto regulacyjne, aby wyswietli¢ ustawiong wartosc pa-
rametru.

E Obrdéci¢ pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ wartosc.
- Ustawiona wartosé jest natychmiast aktywna.
- Wyjatek: W przypadku resetowania do ustawien fabrycznych, po
zmianie wartosci nalezy nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby uak-
tywni¢ zmiane.

Nacisnag¢ pokretto regulacyjne, aby wroci¢ do listy parametrow.

D 0330

Wyjscie z menu

S Nacisng¢ przycisk Wartosé ustawiana lub przycisk Metoda spawa-
«Setup”

nia, aby wyjs$¢ z menu Setup.

38



Parametry spa- Para- Jed-
wania recznego metr Opis Zakres nostka
elektrodg otu-
long Czas trwania pradu startowego 0,1-2,0 s
dla funkcji Soft-Start / gorgcego startu
Ustawienie fabryczne: 0,5 sekundy
Anti-Stick On (Wt.)
OFF
Przy aktywnej funkcji Anti-Stick w przypadku (WYL.)
zwarcia (przywarcia elektrody) tuk spawalniczy
gasnie po uptywie 1,5 sekundy.
Ustawienie fabryczne: ON (W<t.) (aktywne)
Rampa startowa On (Wt.)
OFF
Aktywacja/dezaktywacja rampy startowej (WYL.)
Ustawienie fabryczne: ON (Wt.) (aktywne)
Napiecie przerwania tuku (Voltage cut off) 25—-90 V

Stuzy do okreslenia, przy jakiej dtugosci tuku
spawalniczego nastepuje zakonczenie procesu
spawania.

Napigcie spawania ros$nie wraz z dtugoscia
tuku spawalniczego. Po osiggnieciu okreslone-
go tutaj napiegcia tuk spawalniczy gasnie.

Ustawienie fabryczne: 45 V

Ustawienie fabryczne (FACtory)

Tutaj mozna przywrdci¢ ustawienia fabryczne
urzadzenia.

- Anulowanie przywracania ustawien fa- no
brycznych
- Przywrdcenie wartosci fabrycznych para-  YES

metréow ustawionej metody spawania

- Przywrdcenie wartoséci fabrycznych para-  ALL
metréw wszystkich metod spawania

Menu Setup, poziom 2

Ustawianie ogélnych parametrow

Szczegdtowy opis zawiera rozdziat ,Menu Se-
tup, poziom 2".
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Parametry spa-
wania TIG

40

Para-
metr

Opis Zakres

Jed-
nostka

Czutos$¢ Comfort Stop (Comfort Stop Sensi- OFF

tivity) (WYL))
0,6-3,5

Ustawienie fabryczne w modelu TransPocket

150:1,5V

Ustawienie fabryczne w modelu TransPocket

180:1,5V

Ustawienie fabryczne: 35 V (dla trybu 2-takt,
4-takt i trybu zdalnego sterowania noznego)

Szczegdtowy opis zawiera rozdziat TIG Com-
fort Stop zaczynajacy sie na stronie 36

\Y

Napiecie przerwania tuku (Voltage cut off) 10-45

Stuzy do okreslenia, przy jakiej dtugosci tuku
spawalniczego nastepuje zakonczenie procesu
spawania.

Napiecie spawania rosnie wraz z dtugoscig
tuku spawalniczego. Po osiggnieciu okreslone-
go tutaj napiecia tuk spawalniczy gasnie.

Ustawienie fabryczne: 35 V (dla trybu 2-takt,
4-takt i trybu zdalnego sterowania noznego)

Ustawienie fabryczne: 25 V (dla trybu Trigger
= oFF)

Ustawienie fabryczne (FACtory)

Tutaj mozna przywrécic ustawienia fabryczne
urzadzenia.

- Anulowanie przywracania ustawien fa- no
brycznych
- Przywrdécenie wartosci fabrycznych para-  YES

metréw ustawionej metody spawania

Menu Setup, poziom 2
Ustawianie ogélnych parametrow

Szczegdtowy opis zawiera rozdziat ,,Menu Se-
tup, poziom 2".




Menu Setup Poziom 2

PL

Parametry menu Jednost-
Setup, poziom 2 Parametr Opis Zakres ka
Wersja oprogramowania
Petny numer wersji aktualnego oprogra-
mowania jest podzielony na kilka wskazan
na wyswietlaczu. Wywotuje sie go, obra-
cajgc pokrettem regulacyjnym.
Automatyczne wytaczanie (time Shut 5—-60 minuty
down) OFF
Jezeli urzadzenia nie jest uzywane lub
obstugiwane przez dtuzszy czas, samo-
czynnie przechodzi ono w tryb czuwania.
Nacisnigcie przycisku na panelu obstugo-
wym konczy tryb czuwania — urzgdzenie
jest ponownie gotowe do spawania.
Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)
Bezpiecznik Przy A
230 V:
Do wyswietlania/ustawiania uzytych bez- 10/13/
piecznikow 16/ OFF
(WYL.)
Ustawienie fabryczne: (tylko w
- w przypadku napigcia sieciowego modelu
230V =16 A, TP 180
- w przypadku napigcia sieciowego MV)
120 V =20 A.
Przy
Jezeli ustawiono zabezpieczenie w zrodle 120 V:
spawalniczym, zrédto spawalnicze ograni- 15/16/
cza wartos$¢ pradu pobieranego z sieci — 20/ OFF
dzieki temu zapobiega natychmiastowe- (WYL.)
mu zadziataniu wytgcznika ochronnego (tylko w
przewodu. modelu
TP 180
MV)

TransPocket 150 — stosunek ustawionego bezpiecznika do pradu spawania:

Napiecie sie- Ustawiony Prad spawa- Prad spawa- Cykl pracy
ciowe bezpiecznik | nia elektrody nia
TIG
230V 10 A 110 A 150 A 35%
13 A 130 A 150 A 35%
16 A 150 A 150 A 35%

TransPocket 180 — stosunek ustawionego bezpiecznika do pradu spawania:
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Napiecie sie- Ustawiony Prad spawa- Prad spawa- Cykl pracy
ciowe bezpiecznik | nia elektrody hia
TIG
230V 10 A 125 A 180 A 4,0%
13 A 150 A 200 A 4,0%
16 A 180 A 220 A 40%
OFF (WYtL.) 180 A 220 A 40%
(tylko w mo-
delu TP 180
MV)
120 V* 15 A 85 A 130 A 140%
16 A 95 A 140 A 540%
20 A (tylko 120 A 170 A 4,0%
w modelu
TP 180 MV)
OFF (WYt.) 120 A 170 A 40%
(tylko w mo-
delu TP 180
MV)

* W przypadku pradu sieciowego o napieciu 120 V, w zaleznosci od charaktery-
styki zadziatania uzytego wytgcznika ochronnego przewodu moze nie nastgpic
osiggniecie pethego czasu wtgczenia na poziomie 40% (na przyktad w USA Cir-
cuit breaker type CH15% cyklu pracy).

Jednost-
Parametr Opis Zakres ka
Czas pracy (System on time) Godziny,
minuty,
Do wyswietlania czasu pracy (liczenie roz- sekundy
poczyna sie natychmiast po wtgczeniu
urzagdzenia)
Catkowity czas pracy jest podzielony na
kilka wskazan na wyswietlaczu. Wywotuje
sie go, obracajgc pokrettem regulacyjnym.
Czas spawania (System Active time) Godziny,
minuty,
Do wyswietlania czasu spawania (wskazu- sekundy

je jedynie czas spawania)

Catkowity czas spawania jest podzielony
na kilka wskazan na wyswietlaczu. Wy-

wotuje sie go, obracajgc pokrettem regu-
lacyjnym.




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Bezpieczenstwo

Informacje
ogélne

Konserwacja
podczas kazdego
uruchomienia

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i kompo-
nenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu

ochronnego.

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

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

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

W normalnych warunkach pracy urzgdzenie wymaga minimalnego naktadu pracy,
potrzebnej do utrzymania go w dobrym stanie technicznym i konserwacji. Prze-
strzeganie kilku waznych punktow stanowi jednak niezbedny warunek dtugoletniej
eksploatacji urzgdzenia.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania i kabel zasilajgcy oraz palnik spawalniczy /
uchwyt elektrody nie sg uszkodzone. Wymieni¢ uszkodzone podzespoty.

- Upewni¢ sig, ze palnik spawalniczy / uchwyt elektrody i przewéd masy sa
podtgczone do zrdédta spawalniczego oraz przykrecone/zablokowane zgodnie
z opisem w tym dokumencie.

- Upewni¢ sig, ze prawidtowo potgczono element spawany z masa.

- Upewni¢ sie, ze odstep wokoét urzgdzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt za-
pewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego. W zadnym przypadku
nie wolno, nawet czesciowo, zakrywac otworéw wlotowych i wylotowych po-
wietrza.
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Konserwacja co 2
miesigce

Utylizacja
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Oczyscic filtr powietrza:

Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym
zakresie.



Usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Zasygnalizowane
usterki

Komunikaty ser-
wisowe

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i kompo-
nenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu

ochronnego.

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

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

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

Zbyt wysoka temperatura
Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,hot", swieci wskaznik Temperatura

-+

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura robocza

Usuwanie: Zostawi¢ urzgdzenie do ostygniecia (nie wytgczac urzadzenia —
urzadzenie jest chtodzone przez wentylator).

Jezeli na wyswietlaczu pojawi sie litera E oraz 2-znakowy numer btedu (np. E02) i
Swieci wskaznik Usterka, oznacza to wewnetrzny kod serwisowy Zrddta pradu spa-
walniczego.

Przyktad:
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Moga tez pojawic sie dalsze numery bteddéw. Sg one wyswietlane podczas obraca-
nia pokrettem regulacyjnym.

Nalezy zanotowac wyswietlony numer btedu oraz numer seryjny i konfiguracje
zrodta prgdu spawalniczego, a nastepnie powiadomié serwis, przedstawiajgc
szczegotowy opis btedu.

Eoi1-E03/E11/E15/E21/E33—-E35/ E37—-E40 / E42—-E4f4 / E46—-ES2
Przyczyna: Usterka modutu mocy

Usuwanie: Powiadomic serwis.

Eoy
Przyczyna: Nieosiggniecie napiecia biegu jatowego:

elektroda dotyka elementu spawanego / usterka sprzetowa
Usuwanie: Zdjac¢ elektrode z elementu spawanego. Jezeli po wykonaniu tej czyn-

nosci kod serwisowy nadal widnieje na wyswietlaczu, powiadomic ser-
wis.

Eo5/E06/E12
Przyczyna: Btad podczas uruchamiania systemu

Usuwanie: Wytgczy¢ i wtgczy¢ urzadzenie. W przypadku wielokrotnego wystagpie-
nia komunikatu powiadomic¢ serwis.

E10
Przyczyna: Przepigcie w gniezdzie prgdowym (> 113 Vpc)

Usuwanie: Powiadomic serwis.

E16/E17

Przyczyna: Btgd pamieci

Usuwanie: Powiadomic¢ serwis / nacisng¢ pokretto regulacyjne w celu potwier-
dzenia komunikatu serwisowego.

WSKAZOWKA!

W standardowych wariantach urzadzenia potwierdzenie komunikatu serwisowe-
go nie wptywa na zakres funkcji zrédta pradu spawalniczego.

W przypadku wszystkich innych wariantéw (TIG, itp.) zrodto pradu spawalniczego
po potwierdzeniu ma juz ograniczony zakres funkcji — aby przywrécic petny za-
kres, nalezy powiadomic serwis.

Ei9

Przyczyna: Zbyt wysoka lub zbyt niska temperatura

Usuwanie: Urzadzenie uzytkowac tylko w odpowiedniej temperaturze otoczenia.
W celu uzyskania blizszych informacji na temat warunkéw otoczenia

— patrz czesé ,,Warunki otoczenia” w sekcji ,Przepisy dotyczace bez-
pieczenstwa”.

E20
Przyczyna: Uzytkowanie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem
Usuwanie: Urzadzenie uzytkowa¢ wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem.



Brak funkcji

E22
Przyczyna:
Usuwanie:

Ustawiono zbyt wysokag wartos$¢ pradu spawania

PL

Upewnic¢ sie, ze zrodto pradu spawalniczego jest zasilane wtasciwym
napieciem sieciowym; ustawi¢ nizszg wartos¢ pradu spawania.

E37
Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt wysokie napiecie sieciowe
Natychmiast odtgczy¢ wtyczke zasilania; upewnic sig, ze zrodto pradu
spawalniczego jest zasilane wtasciwym napieciem sieciowym.

E36, E41, E45

Przyczyna: Napigcie sieciowe poza zakresem tolerancji lub zbyt niska obcigzal-
nosc¢ sieci

Usuwanie: Upewnic¢ sig, ze zrodto pradu spawalniczego jest zasilane wtasciwym
napieciem sieciowym; upewnic sie, ze wybrano odpowiednie zabezpie-
czenie.

E65-E75

Przyczyna: Btgd komunikacji z wyswietlaczem

Usuwanie: Wytgczyc¢ i wtgczy¢ urzgdzenie / w przypadku wielokrotnego pojawia-

nia sie btedu powiadomi¢ serwis.

Nie mozna wtgczy¢ urzadzenia

Przyczyna:
Usuwanie:

Uszkodzenie wytacznika zasilania
Powiadomic¢ serwis.

Brak pradu spawania

Zroédto pradu spawalniczego wtaczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawa-

nia

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przerwane potgczenia przewodu zasilajgcego
Wykona¢ prawidtowo potgczenia za pomocg przewodu zasilajgcego.

nieprawidtowa masa lub jej brak
Ustanowi¢ potgczenie z elementem spawanym

Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym lub uchwycie elek-

trody
Wymieni¢ palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody
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Brak pradu spawania

Urzadzenie wtgczone, swieci wskaznik wybranej metody spawania, swieci wskaznik
nadmiernej temperatury

Przyczyna: Przekroczenie czasu wtgczenia — przecigzenie urzgdzenia — wenty-
lator pracuje

Usuwanie: Przestrzega¢ czasu wtgczenia.

Przyczyna: Automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa wytaczyt urzgdzenie

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

Przyczyna: Uszkodzony wentylator w zrédle spawalniczym
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.

Przyczyna: Niewystarczajgcy doptyw powietrza chtodzgcego
Usuwanie: Zadbac¢ o wystarczajgcy doptyw powietrza chtodzgcego.

Przyczyna: Zabrudzenie filtra powietrza
Usuwanie: Oczysci¢ filtr powietrza.

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

Nieprawidtowo Zte wtasciwosci zajarzenia w przypadku spawania recznego elektroda otulong
dziatajace funk-

oje Przyczyna: Wybdr ztej metody

Usuwanie: Wybra¢ metode ,Spawanie reczne elektrodg otulong” lub ,Spawanie
reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celulozowej"”

Przyczyna: Zbyt niski prad startowy; elektroda podczas procesu zajarzenia pozo-
staje w stanie przywarcia

Usuwanie: Zwiegkszy¢ prad startowy, uzywajgc funkgji Goracy start

Przyczyna: Zbyt wysoki prad startowy; elektroda spala sie podczas procesu zaja-
rzenia zbyt szybko lub silnie odpryskuje

Usuwanie: Zmniejszy¢ prad startowy, uzywajgc funkcji Soft-Start

Sporadyczne przerwania tuku spawalniczego podczas procesu spawania
Przyczyna: Ustawione zbyt niskie napiecie przerwania tuku (Uco)
Usuwanie: Zwiekszy¢ napiecie przerwania tuku (Uco) w menu Setup.

Przyczyna: Zbyt wysokie napiecie tuku elektrody (np. elektrody rowkowej)

Usuwanie: Jezeli to mozliwe, zastosowac elektrode alternatywng lub zrédto
pradu spawalniczego o wyzszej mocy.

Elektroda topliwa wykazuje sktonnosé do przywierania

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

Usuwanie: Ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru Dynamika
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Zte wtasciwosci spawania
(silne rozpryski)

PL

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowos¢ elektrody

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

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

Przyczyna: Niekorzystne ustawienia w menu Setup dla wybranej metody

Usuwanie: W menu ustawien nalezy zoptymalizowac parametry dla wybranej
metody spawania.

Elektroda wolframowa si¢ stapia
Inkluzje wolframowe w materiale podstawowym w trakcie fazy zajarzenia

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowos¢ elektrody wolframowej
Usuwanie: Podtaczy¢ palnik spawalniczy TIG do gniazda pradowego (-)

Przyczyna: Nieprawidtowy gaz ochronny lub jego brak
Usuwanie: Zastosowaé obojetny gaz ochronny (argon)
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

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

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

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG

50

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

5 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

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

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

10 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

Drut elektrodowy ze stali 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 3.8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Srednica drutu 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
elektrodowego

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

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




Dane techniczne

PL

Objasnienie Cykl pracy (ED) to przedziat czasu 10-minutowego cyklu, w ktérym urzadzenie
pojecia ,,Cykl mozna uzytkowac z podang moca bez ryzyka przegrzania.
pracy”

WSKAZOWKA!

Wartosci ED podane na tabliczce znamionowej odnoszg sie do temperatury oto-
czenia 40°C.

Jesli temperatura otoczenia jest wyzsza, nalezy odpowiednio zmniejszy¢ moc lub
ED.

Przyktad: Spawanie prgdem 150 A przy 60% ED

- Faza spawania = 60% z 10 min = 6 min

- Faza chtodzenia = czas spoczynku = 4 min

- Po zakonczeniu fazy chtodzenia cykl zaczyna sie od poczatku.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Jesli urzadzenie ma pracowac bez przerwy:

Odnalez¢ w danych technicznych warto$é 100% ED, obowigzujgca dla pa-
nujgcej temperatury otoczenia.

Zmniejszy¢ moc lub natezenie pradu zgodnie z tg wartoscia, tak aby urzadze-
nie mogto by¢ uzywane bez fazy chtodzenia.

TransPocket 150 Napiegcie sieciowe (U,) 1x230V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym 15 A
(Ileff)
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I;max) 24 A
Maks. moc pozorna (S1max) 5,52 kVA
Bezpiecznik sieciowy 16 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -20% / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
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TransPocket 180

52

Cos phi 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zmaks. N 32 mQ
pccy

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,) Elektroda topliwa 10-150 A
Zakres pragdu spawania (I,) Elektroda wolframowa 10—-150 A
Prad spawania podczas spawania recznego elek- 35% 60% 100%
trodg otulong 10 min / 40°C (104°F) 150 A 110 A Q0 A
Prad spawania podczas spawania TIG 10 min / 35% 60% 100%
4,0°C (104°F) 150 A 110 A 90 A
Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki 20,4—26,0 V
znormalizowanej (U,) Elektroda topliwa

Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki 10,4—16,0 V
znormalizowanej (U,) Elektroda wolframowa

Napiecie biegu jatowego (Ug peak) 96 V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepigciowa ITI
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa emisji EMC urzgdzenia A
Znak bezpieczenstwa S, CE

Wymiary (dtugos$¢ x szerokosé x wysokosc)

365 x 130 x 285 mm
14.4 X 5.1 % 11.2 in

Masa 6,3 kg
13.9 lb

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 15 W

przy 230 V

Sprawnos¢ zrodta zasilania przy 87%

150 A /26 V

1) Ztacze do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz

Napigcie sieciowe (U;) 1x230V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym 16 A

(T1eff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (I1max) 25 A

Maks. moc pozorna (S1max) 5,75 kKVA

Bezpiecznik sieciowy

16 A zwtoczny




Tolerancja napiegcia sieciowego

-20% / +15%

Czestotliwose sieci 50/ 60 Hz
Cos phi 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zyaks. Na 285 mQ
pccy

Zalecany wytacznik réznicowopradowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,) Elektroda topliwa 10-180 A
Zakres pradu spawania (I,) Elektroda wolframowa 10—220 A

Prad spawania podczas spawania recznego elek- 40% 60% 100%
trodg otulong 10 min / 40°C (104°F) 180 A 150A 120A
Prad spawania podczas spawania TIG 10 min / 40% 60% 100%
40°C (104°F) 220 A 150A 120A
Zakres napigcia wyjsciowego wg charakterystyki 20,4—27,2V
znormalizowanej (U,) Elektroda topliwa

Zakres napigcia wyjsciowego wg charakterystyki 10,4—18,8V
znormalizowanej (U,) Elektroda wolframowa

Napiecie biegu jatowego (Ug peak) 101V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepigciowa IT1
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa emisji EMC urzgdzenia A
Znak bezpieczenstwa S, CE

Wymiary (dtugos$¢ x szerokosé x wysokosc)

435 x 160 x 310 mm
17.1x 6.3 x 12.2in

PL

Masa 8,7 kg
19.3 lb
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 15 W
przy 230 V
Sprawnos¢ zrodta zasilania przy 88%
180 A /272V
1) Ztacze do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz
Lr\alnsPocket 180  Napiecie sieciowe (U;) 1x230V 1x120V 1x 120V
Maks. efektywny prad w obwodzie 16 A 20 A 15 A

pierwotnym (I1e¢f)
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Maks. prad w obwodzie pierwotnym 25 A 28 A 19 A

(Ilmax)

Maks. moc pozorna (S1max) 5,75 KVA 3,48 kKVA 2,28 kVA

Bezpiecznik sieciowy 16 A 20 A 15 A
zwtoczny zwtoczny zwtoczny

Tolerancja napiecia sieciowego -20% / +15%

Czestotliwose sieci 50/ 60 Hz

Cos phi 0,99

Maks. dopuszczalna impedancja 285 mQ

sieci Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznico- Typ B

woprgdowy

Zakres pradu spawania (I,)

elektroda topliwa 10-180 A 10-120 A 10-85 A

elektroda wolframowa 10-220 A 10-170 A 10-140 A

Podczas spawania recznego elek- 40%/180 A 40%/120 A 4,0%/85 A

troda otulong, 60%/150 A 60%/100 A 60%/70 A

10 min / 40°C (104°F),

100%/120 A

100%/90 A

100%/65 A

Podczas spawania TIG,
10 min / 40°C (104°F),

4,0%/220 A
60%/160 A

40%/170 A
60%/130 A

40%/140 A
60%/110 A

100%/ 100%/ 100%/100

130 A 100 A A
Zakres napiecia wyjsciowego wg
charakterystyki znormalizowanej
(Us)
Elektroda topliwa 20,4-272V
Elektroda wolframowa 10,4 -18,8V
Napiecie biegu jatowego (Ug peak) 101V
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Kategoria przepieciowa III
Stopien zanieczyszczenia wg nor- 3
my IEC60664
Klasa emisji EMC urzadzenia A
Znak bezpieczenstwa S, CE
Wymiary (dtugo$c x szerokos$é x 435 X 160 X 310 mm
wysokosé) 17.1x 6.3 x 12.21in
Masa bez kabla zasilajgcego 8,3 kg

18.4 b
Masa z kablem zasilajgcym 8,9 kg
19.6 b

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 15 W
przy 230 V
Sprawnos¢ zrodta zasilania przy 88%

180 A /272V

1)

Ztacze do zasilania z publicznej sieci zasilajgcej 230/400 V i 50 Hz



Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkgcji
urzadzenia

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

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

PL

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

- Numer seryjny sktada sig z osmiu cyfr — na przyktad 28020099.

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

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

= 17, rok produkcji = 2017
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&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

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

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