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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazowek bez-
pieczenstwa

Informacije
ogoine

A  OSTRZEZENIE!

Oznacza bezpos$rednie niebezpieczenstwo.
» Jesli nie zostana podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem bedzie kalectwo
lub $mierc.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jesli nie zostana podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢ naj-
ciezsze obrazenia ciata lub Smierc.

/\  OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostana podjete odpowiednie $rodki ostroznosci, skutkiem moga by¢ okale-
czenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos$¢ pogorszonych rezultatéw 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 wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzadzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzadzenia.

Wszystkie osoby, zajmujace sie uruchomieniem, obstuga, konserwacja i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzadzenia, musza

- posiadac odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapoznac sie z niniejsza instrukcja obstugi i doktadnie jej przestrzegac.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywac wraz z urzadzeniem. Jako uzupetnienie do in-
strukcji obstugi obowiazuja ogoéine oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczace
ochrony Srodowiska.

Wszystkie wskazdwki dotyczace bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywac w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegodlnych wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzezen
na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogéline”.
Usterki mogace wptynac na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtaczeniem
urzadzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiazki uzyt-
kownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

Inne lub wykraczajace 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 wskazoéwkami zawartymi w instrukcji obstugi i ich
przestrzeganie,

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

- przestrzeganie terminéw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.

Nigdy nie uzywac urzadzenia do czynnoSci wymienionych ponizej:
- rozmrazania rur,

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z mys$la o eksploatacji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie moga wynikna¢ z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

Producent nie ponosi réwniez odpowiedzialnoSci za niezadowalajace lub niewtasciwe
wyniki pracy.

Korzystanie z urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego obsza-
rem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z powyzszym 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, kwaséw, gazéw lub substancji korozyjnych.
Wysokos$¢ nad poziomem morza: maks. 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Uzytkownik zobowiazuje sie zezwalaé na prace z uzyciem urzadzenia tylko osobom,

ktore:

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

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

- posiadaja wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwiazanych z wynikami pracy.

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



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze siecio-
we

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona osé6b

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

rozpoczeciem pracy zobowigzuja sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

- przeczytac niniejsza instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy dotyczace
bezpieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i beda ich prze-
strzegac.

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

Urzadzenia o wysokiej mocy moga mie¢ wptyw na jakoS$¢ energii elektrycznej w sieci ze
wzgledu na duzy prad wejSciowy.

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtaczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedanciji sieci *,

- wymagah dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej .

*) zawsze na potaczeniu z siecig publiczna
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajaca z urzadzenia musza sprawdzic,
czy urzadzenie moze zostac podtaczone, w razie potrzeby zasiegajac opinii u dostawcy
energii elektryczne;.

WAZNE! Zwraca¢ uwage na prawidtowe uziemienie przytacza sieciowego!

Lokalnie obowigzujace uregulowania i wytyczne krajowe moga wymagac zainstalowania
wytacznika réznicowopradowego w przypadku podtaczenia urzadzenia do publicznej
sieci elektryczne;.

Typ wytacznika réznicowopradowego zalecany przez producenta jest podany w danych
technicznych.

Prace zwiazane z urzadzeniem narazaja operatora na liczne zagrozenia, np.:

- iskrzenie, rozrzucanie goracych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skéry;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowic zagrozenie
dla zycia os6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dyméw spawalniczych i gazow.

Podczas wykonywania prac zwiazanych z urzadzeniem nalezy nosi¢ odpowiednia
odziez ochronna. Odziez ochronna musi wykazywaé nastepujace wtasciwosci:

- trudnopalna;

- izolujaca i sucha;

- zakrywajaca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodliwy-
mi gazami i opa-
rami

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomoca przytbicy z zalecanym przepisami wktadem fil-
trujacym, chronigcym przed promieniami UV, wysoka temperatura i iskrami;

- noszenie pod przytbica zalecanych przepisami okularéw ochronnych z ostong
bocznag;

- noszenie sztywnego obuwia, izolujacego réwniez w przypadku wilgoci;

- ochrone dtoni za pomoca odpowiednich rekawic (izolujacych 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 przeby-
wac z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywaja osoby
postronne:

- Nalezy poinstruowac je o istniejacych 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 $rodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

Urzadzenie wytwarza maksymalny poziom cisnienia akustycznego wynoszacy <80 dB(A)
(ref. 1pW) na biegu jatowym oraz w fazie ochtadzania po zakonczeniu uzytkowania
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 zosta¢ poda-
na, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkow otoczenia. Wartos¢ ta jest
zalezna od r6znych parametréw, m.in. metody spawania (spawanie MIG/MAG, TIG), sto-
sowanego rodzaju zasilania (prad staty, prad przemienny), zakresu mocy, rodzaju spa-
wanego materiatu, rezonansu elementu spawanego, otoczenia stanowiska pracy itp.

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

Dym spawalniczy zawiera substancije, ktére wedtug monografii 118 wydanej przez Inter-
national Agency for Research on Cancer wywotuja raka.

Uzywac wyciagu punktowego i wyciggu w pomieszczeniu.
Jesli to mozliwe, uzywac palnika spawalniczego ze zintegrowanym wyciagiem.

Trzymac gtowe z dala od powstajacego dymu spawalniczego i gazéw.

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

Zadbac o doprowadzenie Swiezego powietrza w wystarczajacej ilosci. Zadbacd o to, aby
zawsze byt zapewniony przeptyw powietrza na poziomie co najmniej 20 m® na godzine.

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

Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajno$¢ odciggu jest wystarczajaca, nalezy
poréwnac zmierzone warto$ci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi warto$ciami
granicznymi.




Niebezpie-
czefistwo wy-
wotane iskrze-
niem

Zagrozenia stwa-
rzane przez prad
z sieci i prad spa-
wania
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Za stopien szkodliwo$ci dymu spawalniczego odpowiedzialne sa miedzy innymi
nastepujace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- Srodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

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

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

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

Iskry moga stac sie przyczyna pozaréw i eksplozji.

Nigdy nie spawac w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowa¢ odpowiednia, atestowana gasnice.

Iskry oraz gorace elementy metalowe moga przedostac sie do otoczenia réwniez przez
mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowac odpowiednie $rodki, aby zapobiec niebez-
pieczenstwu zranienia lub pozaru.

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

Nie wolno spawac w poblizu zbiornikow, w ktérych przechowywane sa lub byty gazy, pa-
liwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzaja niebezpieczenstwo eksplozji.

Porazenie pradem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowodowac
Smierc.

W obrebie urzadzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czesci, ktére przewodza prad
elektryczny.

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

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

Aby zapewni¢ odpowiednia ochrone sobie i innym osobom, zastosowac sucha
podktadke lub tez ostone izolujaca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub pokrywa musi zakrywac caty obszar miedzy ciatem a potencjatem ziemi
lub masy.




Btadzace prady
spawania

Wszystkie kable i przewody musza by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i o od-
powiednich parametrach. Luzne potaczenia, przepalone, uszkodzone lub niedostosowa-
ne parametrami kable i przewody nalezy niezwtocznie wymienié.

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidno$¢ potaczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajacych z wtykiem bagnetowym nalezy obréci¢ kabel o co naj-
mniej 180° wokot osi wzdtuznej i naprezyc.

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

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

Miedzy elektrodami dwdch Zzrédet spawalniczych moze wystapi¢ np. zdublowane na-
piecie trybu pracy jatowej zrodta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego dotkniecia
potencjatéw obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystapi¢ zagrozenie dla zycia.

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

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

Uzytkowanie urzadzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku przewo-
du ochronnego jest dozwolone wytacznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajo-
wych przepiséw dotyczacych roztaczenia ochronnego.

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

W razie potrzeby zadbaé o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomoca
odpowiednich Srodkéw.

Wytaczaé nieuzywane urzadzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajaca przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzadzeniu wytaczy¢ urzadzenie i wyjac wtyczke za-
silania.

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

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowac wszystkie elementy, gromadzace fadunki elektryczne.
- Upewnic sie, ze zadne podzespoty urzadzenia nie sg pod napieciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczacych czesSci przewodzacych napiecie
elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktdéra w odpowiednim czasie
wytaczy urzadzenie wytacznikiem gtéwnym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen mozliwe jest powsta-
wanie btadzacych pradow spawania, ktére moga spowodowad nastepujace zagrozenia:
- Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potaczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewodow ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzadzen elektrycznych

Zadbac o odpowiednie potaczenie zacisku przytaczeniowego z elementem spawanym.

Zamocowac zacisk przytaczeniowy elementu spawanego w miare mozliwosci jak naj-
blizej spawanego miejsca.
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Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzadzen (EMC)

Srodki zapew-
niajace kompaty-
bilno$¢ elektro-
magnetyczna
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Urzadzenie ustawi¢ z wystarczajaca izolacja od przewodzacego elektrycznie otoczenia,
na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od przewodzacych stelazy.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy pradowych, uchwytéw z podwojna gtowica itp.
nalezy przestrzega¢ ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywanego uchwytu
spawalniczego / uchwytu elektrody przewodza potencjat. Zadbac o odpowiednia izolacje
miejsca sktadowania nieuzywanego obecnie uchwytu spawalniczego / uchwytu elektro-
dy.

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

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytacznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach moga powodowad zaktdcenia przenoszone po przewodach lub
na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emisji B:

- spetniaja wymagania dotyczace emisji na obszarach mieszkalnych i prze-
mystowych. Dotyczy to réwniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w energie
z publicznej sieci niskonapieciowe;j.

Klasyfikacja kompatybilno$ci elektromagnetycznej urzadzen wg tabliczki znamionowej
lub danych technicznych

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania warto$ci granicznych emisji wyma-
ganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania moga wystapic¢ nieznacz-
ne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajduja sie czute urzadzenia lub
miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowiazany do podjecia odpowiednich dziatan, za-
pobiegajacych tym zaktdceniom.

Odpornos$¢ na zaktocenia instalacji znajdujacych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

sprawdzic¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe. Przyktady in-

stalacji podatnych na zaktdcenia, ktore moga by¢ spowodowane przez urzadzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

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

- urzadzenia do pomiarow i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajace unikniecie problemow z kompatybilnoscia elektroma-
gnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystapienia zaktécen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
potaczenia z siecig nalezy zastosowac dodatkowe $rodki (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody pradowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- musza przebiegac blisko siebie (rowniez w celu unikniecia problemow EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3. Wyréwnanie potencjatow
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznoSci wykonac potaczenie uziemiajace za posrednictwem od-
powiednich kondensatorow.



Srodki zapobiega-
nia zaktéceniom
elektromagne-
tycznym

Miejsca
szczeg6blnych za-
grozen

5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu
- Ekranowac cafta instalacje spawalnicza

Pola elektromagnetyczne moga powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla zdro-

wia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie os6b znajdujacych sie w poblizu, np.
uzywajacych rozrusznikéw serca lub aparatow stuchowych

- uzytkownicy rozrusznikow serca powinni zasiegna¢ porady lekarza, zanim beda
przebywac w bezposrednim poblizu urzadzenia oraz procesu spawania

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

- nie nosi¢ przewodu pradowego i pakietu przewoddw na ramieniu i nie owijac ich
wokot ciata lub czesci ciata

Nie zbliza¢ dtoni, wtosdw, czesci odziezy i narzedzi do ruchomych elementéw, np.:
- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkodw,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

Nie siega¢ dtonig w obszar pracy obracajacych sie két zebatych napedu drutu lub tez
w obszar pracy obracajacych sie czeSci napedu.

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

Podczas eksploataciji:

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne musza by¢ zamkniete.

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

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

Nie dotykac elementu zgrzewanego podczas zgrzewania i bezpos$rednio po jego za-
kohczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementow zgrzewanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez réwniez
podczas obrébki dodatkowej elementdéw zgrzewanych stosowac zalecane przepisami
$rodki ochrony i zadba¢ o wystarczajaca ochrone innych osoéb.

Nalezy pozostawi¢ palnik spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej tem-
peraturze roboczej do ostygniecia, zanim przeprowadzi sie na nich jakiekolwiek prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozja obowiazuja specjalne przepisy
— przestrzegac odpowiednich przepisow krajowych i miedzynarodowych.

Zrodta spawalnicze, przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszonym za-
grozeniu elektrycznym (np. kottach), musza by¢ oznaczone znakiem bezpieczefstwa
(Safety). Zrodto spawalnicze nie moze sie jednak znajdowac w takich pomieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajacy ptyn chtodzacy. Przed roztaczeniem
przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzacego wytaczy¢ chtodnice.
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Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac informacji zawartych w karcie cha-
rakterystyki bezpieczefAstwa ptynu chtodzacego. Karte charakterystyki bezpieczenstwa
ptynu chtodzacego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do Zurawia podczas spawania, nalezy za-
wsze stosowac odpowiednie, izolujace zaczepu do zawieszania podajnika drutu
(urzadzenia MIG/MAG i TIG).

Jesli urzadzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on
wytacznie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie nadaje sie
do transportu zurawiem, wézkiem widtowym i innymi mechanicznymi urzadzeniami pod-
nos$nikowymi.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, tancuchy), ktére beda uzywane razem z urzadze-
niem lub jego podzespotami, poddawac regularnej kontroli (np. pod katem uszkodzen
mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami Srodowiskowymi).
Okresy przeprowadzania kontroli oraz ich zakres musza odpowiadaé przynajmniej obo-
wigzujacym normom i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ostono-
wego w przypadku zastosowania adaptera do przytacza gazu ostonowego. Gwint adap-
tera do przytacza gazu ostonowego po stronie urzadzenia nalezy przed montazem
uszczelni¢ za pomoca tasmy teflonowe;.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia i ob-
nizenie jakos$ci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewodow
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczacych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 ym,

- ci$nieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawarto$¢ oleju < 25 mg/m?.

W razie potrzeby uzy¢ filtrow!

Butle z gazem ochronnym zawieraja znajdujacy sie pod ciSnieniem gaz i w przypadku
uszkodzenia moga wybuchnac. Poniewaz butle z gazem ochronnym stanowia element
wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie z nimi bardzo ostroznie.

Butle ze sprezonym gazem ochronnym nalezy chroni¢ przed zbyt wysoka temperatura,
uderzeniami mechanicznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i fukiem spawalniczym.

Butle z gazem ochronnym nalezy montowac w pozycji pionowej i mocowac zgodnie z in-
strukcja, aby nie mogty spasc.

Trzymad butle z gazem ochronnym z dala od obwodoéw spawalniczych lub tez innych ob-
wodow 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 ochronnym,
znajdujacej sie pod ci$nieniem.

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zastosowa-
nia oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, przewodéw, ztaczek
itp.). Uzywac butli z gazem ochronnym oraz wyposazenia tylko w dobrym stanie tech-
nicznym.



Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyptywajacy gaz
ochronny

Srodki bezpie-
czenstwa do-
tyczace miejsca
ustawienia oraz
transportu

W przypadku otwarcia zaworu butli z gazem ochronnym nalezy odsuna¢ twarz od wylo-
tu.

Jesli nie sa prowadzone prace spawalnicze, zawor butli z gazem ochronnym nalezy za-
mknac.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtagczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na za-
worze butli.

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

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

z powietrza otoczenia.

- Zapewni¢ wystarczajacy doptyw Swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co
najmniej 20 m® na godzine.

- Przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa i konserwacji butli z gazem ochronnym lub
gtownego doptywu gazu.

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

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

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowiazuja przepisy specjalne
- Przestrzegac odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

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

Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytacznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP, znajdujacymi sie na tabliczce znamionowe;j.

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

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane obo-
wiazujace dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza dyrek-
tyw dotyczacych zagrozen podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosic¢ ani nie transportowac aktywnych urzadzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytaczy¢ urzadzenial!

Przed kazdorazowym transportem urzadzenia catkowicie spuscic¢ ptyn chtodzacy, jak
rowniez zdemontowac nastepujace elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

Przed uruchomieniem i po przetransportowaniu koniecznie przeprowadzi¢ ogledziny
urzadzenia pod katem uszkodzen. Przed uruchomieniem zleci¢ naprawe wszelkich
uszkodzenh przeszkolonemu personelowi technicznemu.
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Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpie-

czajace sa w petni sprawne. Jesli urzadzenia zabezpieczajace nie sa w petni sprawne,

wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzadzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzadzenia.

Urzadzenia zabezpieczajace, ktore nie sa w petni sprawne, nalezy naprawic przed
witaczeniem urzadzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytacza¢ urzadzen zabezpieczajacych.

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

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac urzadzenie pod katem widocznych z zewnatrz
uszkodzen i sprawnosci dziatania urzadzen zabezpieczajacych.

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

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodno$¢ elektryczna, ochrona przed zamarzaniem, to-
lerancja materiatowa, palnos¢ itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach nadaja sie tylko
oryginalne ptyny chtodzace producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzace producenta.

Nie mieszad oryginalnego ptynu chtodzacego producenta z innymi ptynami chtodzacymi.

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentéw systemu lub innego ptynu
chtodzacego powstana szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialno$ci, a ponad-
to traca wazno$¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwarancji.

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

Zuzyty ptyn chtodzacy nalezy zutylizowaé w fachowy sposéb zgodnie z przepisami kra-
jowymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzacego
mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za poSrednictwem strony internetowej pro-
ducenta.

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

W przypadku czesci obcego pochodzenia nie ma gwarancji, ze zostaty wykonane i skon-

struowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpieczenstwa.

- Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajace zuzyciu (obo-
wiazuje réwniez dla czesci znormalizowanych).

- Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzadzenia bez zgody producen-
ta jest zabronione.

- Elementy wykazujace zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

Sruby obudowy maja potaczenie z przewodem ochronnym zapewniajacym uziemienie
elementow obudowy.

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



Kontrola zgod-
noSci z wymoga-
mi bezpie-
czehistwa tech-
hicznego

Utylizacja

Znak bezpie-
czefistwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecac przeprowadzenie kontroli
zgodnos$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca rowniez kalibracje Zzrédet pradu
spawalniczego.

Zalecana jest kontrola zgodno$ci z wymogami bezpieczefstwa technicznego przez
uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnos$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy prze-
strzegac odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodno$ci z wymogami bezpieczenstwa
technicznego oraz kalibracji mozna uzyskac w najblizszym punkcie serwisowym.
Udostepni on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Nie wyrzucad tego urzadzenia razem ze zwyktymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywa Euro-
pejska dotyczaca odpaddw elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycja do kra-
jowego porzadku prawnego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne nalezy gromadzi¢
oddzielnie i oddawa¢ do zaktadu zajmujacego sie ich utylizacja, zgodnie z zasadami
ochrony $rodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwrdci¢ urzadzenie do jego sprzedaw-
cy lub uzyska¢ informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw gromadzenia i
utylizacji takich odpadow. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mie¢ negatywny wptyw na
$rodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniaja wymagania dyrektyw dotyczacych urzadzen ni-
skonapieciowych i kompatybilnoSci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy do-
tyczace produktow, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH osSwiadcza, Zze urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnos$ci UE jest dostepny pod nastepujacym adre-
sem internetowym: http://www.fronius.com

Urzadzenia oznaczone znakiem atestu CSA spetniaja 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 po-
nosi odpowiedzialnoSci.

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

Tekst oraz ilustracje odpowiadaja stanowi technicznemu w momencie oddania instrukcji
do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian. Tre$¢ instrukgiji obstugi nie
moze by¢ podstawa do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy
wdzieczni za udzielanie wszelkich wskazowek i informacji o btedach znajdujacych sie w
instrukcji obstugi.
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Informacje ogolne
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Informacje ogoine

Koncepcja
urzadzenia

Zasada dziatania

Obszary zastoso-
wan

Zrodta pradu spawania TIG TransTig 170
oraz TransTig 210 to catkowicie cyfrowe,
sterowane mikroprocesorowo, inwertero-
we zrédta pradu spawania.

Modularna konstrukcja i prosta mozliwos¢
rozszerzenia systemu gwarantuja wysoka
elastycznosc.

Zrodta spawalnicze sa przystosowane do
pracy z generatorami i majga ostoniete ele-
menty obstugowe oraz wytrzymata obu-
dowe z tworzywa sztucznego.

Dzieki koncepcji prostej obstugi istotne
funkcje sa widoczne natychmiast i mozna
je bez problemu regulowac.

Seryjne przytacze TIG Multi Connector umozliwia uzytkowanie zrodta spawalniczego
takze z réznymi wersjami zdalnego sterowania lub palnikiem spawalniczym z regulacja
parametréw gora/dot.

Zrodto spawalnicze dysponuje funkcja wytwarzania pulsujacego tuku spawalniczego TIG
o szerokim zakresie czestotliwosci.

Dodatkowo zrédto spawalnicze jest wyposazone w funkcje ,Power Factor Correction”,

umozliwiajgca dostosowanie pradu wejSciowego zrodta spawalniczego do sinusoidalne-

go napiecia sieciowego. Pozwala to uzyskac nastepujace zalety:

- nizszy prad w obwodzie pierwotnym,

- mniejsze straty mocy,

- pOzniejsze uaktywnienie wytacznika ochronnego przewodu,

- wieksza stabilno$¢ w przypadku wahan napiecia,

- mozliwo$¢ uzywania dtuzszych przewodéw doprowadzajacych,

- ptynny zakres napie¢ wejsciowych w przypadku urzadzen wykorzystujacych uniwer-
salny zakres napiec.

Centralna jednostka sterujaca zrodta pradu spawalniczego steruje catoscia procesu spa-
wania.

Podczas procesu spawania mierzone s3 na biezgco dane rzeczywiste, co wiaze sie z
natychmiastowa reakcja na zmiany. Algorytmy regulacji zapewniaja, ze utrzymywany jest
oczekiwany stan zadany.

Skutkuje to:

- precyzja procesu spawania,

- wysoka powtarzalnoscia wszystkich wynikow,
- doskonatymi wtasciwo$ciami spawania.

Zrodto pradu spawalniczego znajduje zastosowanie do napraw i utrzymywania spraw-
nosci technicznej w zadaniach produkcyjnych i wytwérczych.
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Praca ze zdalnym
sterowaniem

Ostrzezenia na
urzadzeniu

22

Zrédta spawalnicze TransTig 170 i TransTig 210 mozna obstugiwac nastepujacymi mo-

dutami zdalnego sterowania:
- RCBar 1P,

- RC Panel MMA,

- RC Pedal TIG,

RC Panel Basic TIG.

Na zrddtach spawalniczych ze znakiem atestu CSA, przeznaczonych do zastosowania
na terenie Ameryki Pétnocnej (USA i Kanady) umieszczono wskazéwki ostrzegawcze

i symbole bezpieczenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie wskazowek
ostrzegawczych i symboli bezpieczenstwa. Wskazowki oraz symbole ostrzegaja przed
nieprawidtowa obstuga, ktéra mogtaby skutkowac powaznymi obrazeniami ciata i powo-

dowac straty materialne.

ARC RAYS can burn eyes and skin;

7)

NOISE can damage hearing.

_ Q‘ :
© Wear welding helmet with correct filter.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.

EXPLODING PARTS can injure.

@ © Failed parts can explode or cause other parts to explode

when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

o Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

© Do not touch live electrical parts.

© \entilate area, or use breathing device.
A e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
Py manufacturer ’s instructions for materials used.

Q WELDING can cause fire or explosion.

5 I

@ Do not weld near flammable material.

© Watch for fire: keep extinguisher nearby.

© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® [nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.
) FUMES AND GASES can be hazardous.
? © Keep your head out of the fumes.
=

VOLTAGE exists after removal of input power
o Always wait 60 seconds after power is turned off before

—_ ELECTRIC SHOCK can kill. =
® Always wear dry insulating gloves. ; :
? ® Insulate yourself from work and ground. working on unit

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0

“Safety In Welding and Cutting”

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

Read American National Standard Z49.1,

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

Printing Office, Washington, DC 20402.
CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

* Zrédfa spawalnicze MV: 1 ~ 120-230 V




Symbole bezpieczehstwa na tabliczce znamionowej:

Spawanie jest niebezpieczne. Koniecznie spetni¢ nastepujace warunki podstawowe:
- Spawacz musi posiadac wystarczajace kwalifikacje.

- Posiada¢ odpowiednie wyposazenie ochronne.

- Osoby postronne musza zachowad bezpieczna odlegtos¢.

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

z nastepujacymi dokumentami:

- tainstrukcja obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentdéw systemu, w szczegolnosci przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.
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Elementy obstugi oraz przytacza
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Panel obstugi

Informacje
ogodlne

Bezpieczenstwo

Panel obstugowy

WSKAZOWKA!

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzadzeniu moga by¢ dostepne
funkcje, ktore nie sa opisane w Instrukcji obstugi lub odwrotnie.

Ponadto poszczegolne ilustracje moga nieznacznie réznic sie od elementéw obstugi w
danym urzadzeniu. Sposo6b dziatania elementéw obstugi jest jednak identyczny.

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 moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytac i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytac i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentow systemu.

(1) () @ @ (%) © () (8)

(12) (11) (10) (9)
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Poz.

Oznaczenie

(1)

Wskazniki specjalne

HF

Wskaznik Zajarzenie HF (zajarzenie wysokiej czestotliwo$ci)
Swieci, gdy parametr Setup ,IGn” ustawiono na ,on” (wt.).

TAC

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

Ir

Wskaznik Pulsowanie
Swieci, gdy parametr Setup ,F-P” jest ustawiony na czestotliwo$¢ impulsow.

Wskaznik Spawanie punktowe
Swieci, gdy parametr Setup SPt jest ustawiony na czas spawania punktowego

()

Wskazniki specjalne

Wskaznik zdalnego sterowania
Swieci, gdy podtaczone jest zdalne sterowanie nozne

Wskaznik ,,Przecigzenie elektrody”
Swieci w przypadku przeciazenia elektrody wolframowe;j

Dalsze informacje dotyczace wskaznika elektrody znajduja sie w rozdziale ,Spa-

wanie”, sekcja ,Spawanie TIG”

Wskaznik CEL
Swieci, gdy parametr Setup ,CEL” jest ustawiony na ,on” (wt.)

7/
N

3

Wskaznik Trigger
Swieci, gdy parametr Setup ,tri” jest ustawiony na ,off” (wt.).

()

Wskaznik pradu spawania
Do wyswietlania pradu spawania dla parametrow



- Prad startowy g,

- Prad spawania l4,

- Prad obnizania Iy,

- Prad koncowy IE.

Przed rozpoczeciem spawania na lewym wyswietlaczu cyfrowym wysSwietla sie
warto$¢ zadana. Dla Ig, |5 i g prawy wysSwietlacz cyfrowy wskazuje dodatkowo
udziat % pradu spawania |4.

Po rozpoczeciu spawania lewy wskaznik cyfrowy wskazuje obecna warto$¢ rze-
czywista pradu spawania.

Dany parametr w procesie spawania jest wizualizowany Swiecacymi segmentami
w przegladzie parametréw spawania (10).

(4)

Lewy wyswietlacz cyfrowy

()

Wskaznik HOLD

Przy kazdym koncu spawania zapisywane sa obecne wartosci rzeczywiste pradu
spawania oraz napiecia spawania — wskaznik HOLD Swieci.

Wskaznik HOLD odnosi sie do ostatnio uzyskanego natezenia pragdu gtéwnego
l4. Kazda kolejna interakcja ze zrédtem spawalniczym powoduje, ze wskaznik
,Hold” przestaje Swiecic.

WAZNE! Nie pojawia sie warto$ci Hold, jezeli nigdy nie zostata osiagnieta faza
pradu gtéwnego.

(6)

Prawy wyswietlacz cyfrowy

(7)

Wskaznik ,,Napiecie spawania”

Swieci w przypadku wybrania parametru |4

Podczas spawania na prawym wys$wietlaczu cyfrowym jest wyswietlana biezaca

warto$¢ rzeczywista napiecia spawania.

Przed rozpoczeciem spawania na prawym wyswietlaczu widac

- 0.0, gdy wybrane sa tryby pracy do spawania TIG

- obecna warto$¢ napiecia biegu jatowego, gdy parametr Setup ,tri” jest usta-
wiony na ,,off” (wyt.) lub wybrano tryb spawania recznego elektroda otulona
(po 3 s opdznienia; 93 V jest mniej wiecej wartoScia Srednia pulsujacego na-
piecia biegu jatowego).

(8)

Wskazniki jednostek

Wskaznik s

Swieci po wybraniu parametréw ,tup” i ,tdown” oraz nastepujacych parametrow
Setup:

GPr | GPo | SPt | tAC | t-S | t-E | Hti | Ito | ArC | St1 | St2 | SPb

Hz

Wskaznik Hz

Swieci:

gdy dla parametru Setup ,F-P” ustawiono warto$¢ dla czestotliwos$ci impulsow,
po wybraniu parametru Setup ,F-P”.
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%

Wskaznik %
Swieci po wybraniu parametru lg, |5 i Iz oraz parametréw Setup ,dcY”, I-G” i
L,HCU".

Wskaznik mm
Swieci, gdy ustawiono parametr Setup ,ELd".

(9) Przycisk wyboru trybu pracy
do wybierania trybu pracy

Y, I KR!

2-takt

V, I Ligs)

4-takt

74 @ STICK

Spawanie reczne elektroda otulong

Po wybraniu danego trybu pracy odpowiednia dioda zaczyna $wiecic.

Jezeli w menu Setup parametr , Trigger” ustawiono na ,oF F” lub podtaczone jest
zdalne sterowanie nozne, jednoczes$nie Swieca diody ,2T" i ,4T".

(10)  Przeglad parametrow spawania
Przeglad parametréw spawania zawiera najwazniejsze parametry spawania dla
trybu spawania. Kolejno$¢ parametrow spawania jest zdefiniowana przez struk-
ture petli. Do nawigacji w obrebie przegladu parametréw spawania stuzy przycisk
obrotowy.

L1

—
b, Ll
ls

Przeglad parametrow spawania zawiera nastepujace parametry spawania:
Prad startowy Ig

do spawania TIG

Narastanie t,,

v aVd



czas, w ktorym podczas spawania TIG nastepuje podwyzszenie natezenie pradu starto-
wego |ls do zadanego natezenia pradu gtéwnego |4

Na lewym wyswietlaczu cyfrowym widnieje symbol ,t-u” dla parametru ,Narastanie”.
WAZNE! Parametr ,Narastanie” tup jest zapisywany osobno dla nastepujacych trybow
pracy:

- 2-takt,

- 4-takt,

- jezeli parametr Setup , Trigger” jest ustawiony na ,oFF”.

- gdy podtaczone jest zdalne sterowanie nozne.

Prad gtowny (prad spawania) l4

- do spawania TIG

- do spawania recznego elektroda otulona

Prad obnizania I,

do 4-taktu specjalnego TIG

Opadanie tyoun

czas, w ktérym podczas spawania TIG nastepuje obnizenie natezenia pradu gtéwnego
l4 do natezenia pradu kohcowego I

Na lewym wysSwietlaczu cyfrowym widnieje symbol ,t-d” dla parametru ,Opadanie”.
WAZNE! Parametr ,Opadanie” tyown jest zapisywany osobno dla nastepujacych trybéw
pracy:

- 2-takt,

- 4-takt,

- jezeli parametr Setup , Trigger” jest ustawiony na ,oFF”.

Prad koncowy I

do spawania TIG

Pulsowanie *)
Czestotliwos¢ impulséw dla spawania TIG

Sczepianie *)

Czas trwania pulsujgcego pradu spawania

)

Parametry ,Pulsowanie” i ,Sczepianie” sa wyswietlane tylko wtedy, gdy parametr Setup
,Ptd - Pulse-TAC-Display” jest ustawiony na ,on”.

(11)  Pokretto regulacyjne z funkcja przycisku
do wyboru elementéw, ustawiania wartoSci i przechodzenia miedzy kolejnymi po-
zycjami na listach

(12)  Przycisk ,,Pomiar przeptywu gazu”
Do ustawiania wymaganej iloSci gazu ostonowego na reduktorze ci$nienia.
Po nacis$nieciu przycisku pomiaru przeptywu gazu, gaz ostonowy wyptywa przez
30 sekund. Ponowne naci$niecie przycisku lub rozpoczecie spawania powoduje
wczesniejsze zakonczenie procesu.

31



Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Elementy
obstugowe,
przytacza i ele-
menty mecha-
niczne

32

TT170/210

(1)

Panel obstugowy

(2)

Gniazdo pradowe (-) ze zintegrowanym przytaczem gazu ostonowego
Do podtaczania:

palnika spawalniczego TIG,

kabla elektrody do spawania recznego elektroda otulong

()

Przytacze TMC (TIG Multi Connector)

Do podtaczania wtyku sterujgcego palnika spawalniczego TIG,

do podtaczania noznego zdalnego sterowania,

do podtaczania modutéw zdalnego sterowania w razie spawania recznego elek-
troda otulona.

(4)

Gniazdo pradowe (+) z zamkiem bagnetowym
Do podtaczania przewodu masy

(5)

Pasek do noszenia

(6)

Pasek kablowy
do mocowania kabla zasilajacego i przewodu pradowego
WAZNE! Nie uzywac paska kablowego do transportu urzadzenia!

(7)

Wytacznik zasilania

(8)

Przewod sieciowy z uchwytem odcigzajagcym
w urzadzeniach MV: kabel zasilajacy do podtaczania
(patrz ,Podtaczanie kabla zasilajacego” na stronie 38)

(9)

Filtr powietrza

(10)

Przytacze gazu ochronnego




Instalacja | uruchamianie
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Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje
ogoine

Spawanie TIG DC

Spawanie elek-
troda topliwa

W zaleznoSci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie minimaine,
umozliwiajace prace z uzyciem zrédta pradu spawalniczego.

Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimalne,
niezbedne do spawania.

- Zrédto spawalnicze

- Przewdd masy

- Palnik spawalniczy TIG z przetacznikiem kotyskowym lub bez niego
- Przylacze gazu ostonowego (doprowadzanie gazu ostonowego)

- Spoiwo zaleznie od zastosowania

- Zrédto pradu spawalniczego

- Przewdd masy

- uchwyt elektrody

- Elektrody topliwe w zalezno$ci od zastosowania
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Przed instalacja i uruchomieniem

Bezpieczefistwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazowki do-
tyczace ustawie-
nia

Przytacze siecio-
we

36

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidlowego wykonywania prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytac i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytal i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentéw systemu.

Zrodto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytacznie do spawania TIG oraz do spa-
wania elektroda topliwa.

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

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposéb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazdéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindw przegladéw i konserwaciji.

Urzadzenie posiada stopief ochrony IP 23, co oznacza:

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

- zabezpieczenie przed rozpylang woda przy maksymalnym kacie odchylenia od pio-
nu 60°.

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie lub spadajace urzadzenia moga oznaczac zagrozenie dla zycia.
» Stawia¢ urzadzenia stabilnie na réwnym, statym podtozu.

Kanat wentylacyjny stanowi istotne urzadzenie zabezpieczajace. Podczas wyboru miej-
sca ustawienia nalezy zwracac uwage na to, aby powietrze chtodzace mogto wptywac i
wyptywac bez przeszkod przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej $ciance. Po-
wstajacy pyt, przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac szlifierskich) nie moze
by¢ zasysany bezposrednio do urzadzenia.

Urzadzenia zostaty zaprojektowane dla napiecia sieciowego, wskazanego na tabliczce
znamionowej. Jesli w danej wersji urzadzenia brak zamontowanego kabla zasilajagcego
lub wtyczki zasilania, nalezy je zamontowac zgodnie z normami krajowymi. Zabezpie-
czenie przewodu doprowadzajacego okreslono w rozdziale ,Dane techniczne”.



Tryb pracy gene-
ratora

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek niedostatecznych parametréw instalacji elektryczne;j.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Przewod doprowadzajacy oraz jego zabezpieczenie musza by¢ odpowiednie.
Obowiazuja dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe.

Zrodto spawalnicze jest przystosowane do pracy z generatorem.

W celu okreslenia koniecznej mocy generatora, wymagana jest maksymalna moc pozor-
na S1max Zrodta spawalniczego.

Maksymalna moc pozorna Sqmax Zrodta spawalniczego oblicza sie nastepujaco:
S1max = l1max X U4

l1max | U1 zgodnie z tabliczka znamionowa urzadzenia lub danymi technicznymi

Wymagana moc pozorng generatora Sggy oblicza sie na podstawie nastepujacego wzo-
ru:
SGEN = S1max X 1,35

Jezeli nie odbywa sie spawanie z petng moca, mozna zastosowac mniejszy generator.

WAZNE! Moc pozorna generatora Sggn hie moze by¢ mniejsza niz maksymalna moc
pozorna Sqmax Zrédta spawalniczego!

W przypadku eksploatacji urzadzenia jednofazowego z generatorami trojfazowymi na-
lezy pamietac, ze podawana moc pozorna generatora czesto jest dostepna tylko jako
cato$¢ ztozona z trzech faz generatora. W razie potrzeby nalezy zasiegnac¢ dodatko-
wych informacji na temat mocy poszczegolnych faz generatora u producenta generatora.

WSKAZOWKA!

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

Informacje Jezeli zrodta spawalnicze sa dostarczane bez kabla zasilajacego, przed uruchomieniem
ogolne podtaczy¢ do zrodta spawalniczego kabel zasilajagcy dostosowany do napiecia
przytaczowego.

Kabel zasilajacy jest objety zakresem dostawy zrodta spawalniczego.

Bezpieczenstwo /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 moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczyta i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytac i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczefstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentéw systemu.

Podtaczenie ka-

Podtaczenie kabla zasilajacego:
bla zasilajgcego

- Podtaczyc kabel zasilajacy.

- Obrécic¢ kabel zasilajacy o 45° w
prawo, az nastgpi styszalne za-
trzasniecie.

WAZNE! Jezeli zrédto spawalnicze wyposazono w kabel zasilajacy bez wtyczki zasila-
nia, do publicznej sieci zasilajacej mozna podtaczy¢ je tylko, uwzgledniajac krajowe wy-
tyczne i moga sie tym zajac tylko przeszkoleni pracownicy wykwalifikowani.

38



Uruchamianie

Bezpieczefistwo

Informacije
ogoine

Podtaczanie butli
gazowej

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty
i odtaczy¢ je od sieci zasilajace;j.

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnoS$ci w

urzadzeniu pytu przewodzacego prad elektryczny.

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

» Urzadzenie uzytkowac tylko z zamontowanym filtrem powietrza. Filtr powietrza jest
istotnym urzadzeniem zabezpieczajacym, umozliwiajacym uzyskanie stopnia ochro-
ny IP 23.

Uruchamianie Zrédta pradu spawalniczego jest opisane w oparciu o konfiguracje stan-
dardowa w przypadku podstawowego przeznaczenia - do spawania TIG.

Konfiguracja standardowa sktada sie z nastepujacych komponentéw systemu:
Zrédto pradu spawalniczego

Reczne palniki spawalnicze TIG

Reduktor cisnienia

Butla z gazem

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez upadajace butle z gazem.

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

» Stawiac butle z gazem stabilnie na rownym, statym podtozu. Zabezpieczy¢ butle ga-
zowe przed przewrdceniem.

» Przestrzegac przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa okreslonych przez producen-
ta butli z gazem.
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Podtaczanie pal-
nika spawalnicze-
go do zrodta spa-
walniczego

40

9 max. 5 bar
R %‘é (72 psi)
f

WSKAZOWKA!

Nie stosowa¢ elektrod z czystego wolframu (oznaczonych kolorem zielonym) w
potaczeniu ze zrédtami spawalniczymi TransTig.

m Wyposazy¢ palnik spawalniczy zgodnie z instrukcja obstugi palnika spawalniczego.




Utworzy¢
potaczenie masy
z elementem spa-
wanym

Ustalanie rezy-
stancji obwodu
spawania ,,r”

WAZNE! W celu zapewnienia optymalnych rezultatéw spawania, przed rozpoczeciem
spawania nalezy okresli¢ rezystancje obwodu spawania , r ”.

Rezystancje obwodu spawania ,, r ” trzeba okresli¢ takze wtedy, gdy zmieniono jeden
Z nizej wymienionych komponentow systemu spawania:

- wiazka uchwytu palnika spawalniczego,

- palnik spawalniczy,

- przewdd masy.

Pozostate informacije dotyczace okreslenia rezystancji obwodu spawania w 2. menu TIG

(patrz strona 74).
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Spawanie
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Tryby pracy TIG

Bezpieczefistwo

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

Moga wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac dopiero po doktadnym zapoznaniu sie z in-
strukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegdlnosci z przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!

Informacje dotyczace ustawienia, zakresu ustawien oraz jednostek miar dostepnych pa-
rametrow mozna znalez¢ w rozdziale ,Menu ustawien*.
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Symbole i ob-
jasnienia

46

Cofnaci przytrzymac przycisk palnika | Zwolnic przycisk palnika | Cofnac na krétko przycisk palnika (< 0,5 s)

= —=

Przesunac do przodu i przytrzymac przycisk palnika | Zwolnic przycisk palnika

Faza pradu startowego: ostrozne ogrzanie z uzyciem niskiego pragdu spawania,

s
aby prawidtowo ustawi¢ spoiwo

ts Czas trwania pradu startowego

tup Faza ,Narastanie”: state podwyzszanie pradu startowego do poziomu pradu
gtéwnego (pradu spawania) |4

I4 Faza pradu gtéwnego (pradu spawania): rownomierne wprowadzanie temperatu-
ry do materiatu podstawowego rozgrzanego przez dostarczane ciepto

) Faza pradu obnizania: obnizanie miedzyoperacyjne pradu spawania w celu uni-
kania miejscowego przegrzania materiatu podstawowego

tsown Faza ,Opadanie”: ciggte obnizanie pradu spawania do poziomu pradu krateru
koncowego

e Faza pradu koncowego: w celu unikniecia miejscowego przegrzania materiatu
podstawowego w wyniku spietrzenia ciepta pod koniec spawania. Zapobiega to
mozliwoS$ci zapadniecia sie spoiny.

te Czas trwania pradu koncowego

SPt Czas spawania punktowego

GPr  Czas wstepnego wyptywu gazu

GPo Czas wyptywu gazu po zakoAczeniu spawania




Tryb 2-taktowy - Spawanie: pociagnac i przytrzymac przycisk palnika.
- Zakonhczenie spawania: zwolni¢ przycisk palnika.

[ -

—_

GPr t t GPo
N r— | N ‘down

Tryb 2-taktowy

Dla trybu 2-taktowego w menu Setup mozna ustawi¢ czas pradu poczatkowego (t-S) i
czas pradu koncowego (t-E).

Poczatek spawania pradem startowym lg: pociagnac i przytrzymac przycisk palnika.

- Spawanie pradem gtéwnym l4: zwolni¢ przycisk palnika.

- Obnizanie do poziomu pradu kohcowego Ig: pociagnac i przytrzymac przycisk palni-
ka.

- Zakonczenie spawania: zwolni¢ przycisk palnika.

4-takt specjalny

A I
GPr GPo

4-takt specjalny
*) obnizanie miedzyoperacyjne

Podczas obnizania miedzyoperacyjnego w fazie pradu gtéwnego nastepuje obnizenie
pradu spawania do poziomu ustawionego pradu obnizania I-2.

- Aby aktywowac obnizanie miedzyoperacyjne, popchnac i przytrzymac przycisk pal-

nika
- Aby ponownie wtaczy¢ prad gtéwny, zwolni¢ przycisk palnika.
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Spawanie punk-
towe

48

Jesli dla parametru Setup SPt ustawiona zostata jaka$ warto$¢, wowczas 2-taktowy tryb
pracy odpowiada trybowi pracy spawania punktowego. Wskaznik specjalny spawania
punktowego na panelu obstugi swieci.

- Spawanie: Na krétko pociagnac do tytu przycisk palnika
Czas spawania odpowiada wartosci, ktéra zostata wprowadzona w parametrze Se-
tup SPt.

- Przedwczesne zakonczenie procesu spawania: ponownie pociagnac przycisk palni-
ka.

W przypadku stosowania zdalnego sterowania noznego czas spawania punktowego roz-
poczyna sie po naci$nieciu zdalnego sterowania noznego. Za pomoca zdalnego stero-
wania noznego nie mozna regulowac mocy.

—_ 3

A

A

GPr t

S tup tdown tE ‘ GPQ
SPt




Spawanie elektroda wolframowa w ostonie gazéw
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczehstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

>
>

Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

Przeczytac i zrozumie€ caty niniejszy dokument.

Przeczytac i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentéw systemu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

>

>

Przed rozpoczeciem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty
i odtaczy¢ je od sieci zasilajace;j.

Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty przed ponownym
wiaczeniem.

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczehstwo stwarzane przez energie elektryczna.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

>

Po ustawieniu wytacznika zasilania w potozeniu ,- | -*, elektroda wolframowa palni-
ka spawalniczego znajduje sie pod napieciem.

Nalezy uwazad, aby elektroda wolframowa nie dotkneta osob ani czeSci prze-
wodzacych prad elektryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).
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Spawanie TIG
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A

|I| Przyciskiem , Tryb pracy” wybrac¢ zadany tryb pracy TIG:
/Amaty

V1 Ligs
[2] Nacisnac pokretto regulacyjne.

N

W przegladzie parametréw spawania Swieca przynalezne parametry spawania war-
toscig ok. 50%, segment obecnie wybranego parametru spawania $wieci war-
toscig 100%.

[3] Obroécic przycisk obrotowy i wybrac ustawiane parametry spawania (Swieci segment
przypisany do parametru spawania w przegladzie parametréw spawania).

=

[4] Nacisnac pokretto regulacyjne.

N

[5] Obréci¢ przycisk obrotowy i zmieni¢ warto$¢ wybranego parametru spawania.

&=

[6] Nacisnac przycisk obrotowy, aby zatwierdzi¢ warto$¢ parametru spawania.

E

W razie potrzeby ustawic¢ pozostate parametry w menu Setup
(szczegoty w rozdziale ,Ustawienia Setup” na stronie 71 i kolejnych).

Otworzy¢ zawor butli gazowe;j.



Parametry spa-
wania

[9] Ustawic ilo$¢ gazu ostonowego:

Nacisnac przycisk pomiaru przeptywu gazu.

-\

v

Testowy przeptyw gazu trwa maks. 30 sekund. Ponowne naci$niecie przycisku po-
woduje wczesniejsze zakonczenie procesu.

Obracac Srube nastawcza w dolnej czesci reduktora ciSnienia, az manometr wskaze
zadana ilos¢ gazu.

WSKAZOWKA!

Zasadniczo wszystkie warto$ci zadane parametréw, ustawione pokrettem regula-
cyjnym, pozostaja zapisane az do nastepnej zmiany.

Ma to miejsce rowniez wtedy, jesli w miedzyczasie Zzrédto spawalnicze zostato wytaczo-
ne i ponownie wtaczone.

Rozpoczad proces spawania (zajarzy¢ tuk spawalniczy).

Is Prad startowy
1-200% od natezenia pradu gtéwnego 4
Ustawienie fabryczne 35%

I,

tup Narastanie
off (wyt.)/0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s
WAZNE! Parametr ,Narastanie” tup jest zapisywany osobno dla nastepujacych
tryboéw pracy:
- 2-takt,
- 4-takt,
- jezeli parametr Setup , Trigger” jest ustawiony na ,oFF”.
- gdy podtaczone jest zdalne sterowanie nozne.

l4 Prad gtéwny
10-170 A—TT 170
10-210 A-TT 210
Ustawienie fabryczne: 100 A
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Prad obnizania (tylko w trybie 4-takt)

12
1-200% (od natezenia pradu gtéwnego l¢)
Ustawienie fabryczne: 50%
tsgown Opadanie
off (wyt.)/0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s
WAZNE! Parametr ,Opadanie” tyown jest zapisywany osobno dla nastepujacych
trybow pracy:
- 2-takt,
- 4-takt,
- jezeli parametr Setup , Trigger” jest ustawiony na ,oFF”.
Ig Prad koncowy

1-100% (od natezenia pradu gtéwnego I4)
Ustawienie fabryczne: 30%

EWPulsowanie *

F-P (czestotliwo$¢ impulséw)
off (wyt.) / 0,2-990 Hz
Ustawienie fabryczne: off

I Sczepianie *

Czas trwania pulsujacego pradu spawania
off (wyt.) / 0,1-9,9 s / on (wt.)

Ustawienie fabryczne: off

Parametry ,Pulsowanie” i ,Sczepianie” sa wyswietlane tylko wtedy, gdy parametr
Setup ,Ptd - Pulse-TAC-Display” jest ustawiony na ,on”.



Zajarzenie tuku spawalniczego

Zajarzenie tuku
spawalniczego
wysokg czestotli-
woscia
(zajarzenie HF)

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazefi ciata wskutek szoku wywotanego po-

razeniem elektrycznym

Chociaz urzadzenia firmy Fronius spetniaja wszystkie istotne normy, zajarzenie wysokiej

czestotliwosci moze w pewnych okolicznosciach spowodowac niegrozne, ale odczuwal-

ne porazenie pradem elektrycznym.

» Stosowac okreslona przepisami odziez ochronng, w szczegdlnosci rekawice!

» Uzywac wytacznie odpowiednich, catkowicie sprawnych i nieuszkodzonych wiazek
uchwytu TIG!

» Nie pracowac w otoczeniu wilgotnym ani mokrym!

» Zachowac szczegolna ostrozno$¢ w trakcie prac na rusztowaniach, platformach ro-
boczych, w potozeniach wymuszonych, w waskich, trudno dostepnych lub
odstonietych miejscach!

Zajarzenie HF aktywuje sie, gdy parametr Setup ,|Gn” ustawiono na ,on” (wt.).
Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny ,Zajarzenie HF”.

TAC
m o000

W przeciwienstwie do zajarzenia stykowego, w przypadku zajarzenia HF odpada ryzyko
zabrudzenia elektrody wolframowej oraz elementu spawanego.

Sposéb postepowania dla zajarzenia HF:

[1] Przytozyc¢ dysze gazowa do miejsca
zajarzenia tak, aby odlegtos¢ miedzy
elektroda wolframowa a elementem
spawanym wynosita ok. 2 do 3 mm
(5/64 - 1/81in.) .
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Zajarzenie styko-
we dla palnika
spawalniczego

z przyciskiem
palnika

54

E| Zwiekszy¢ pochylenie palnika i na-
cisna¢ przycisk palnika odpowiednio
do wybranego trybu pracy.

tuk spawalniczy zajarza sie bez dotkniecia
elementu spawanego.

[3] Pochyli¢ palnik do normalnego
potozenia.

[4] Przeprowadzi¢ spawanie.

Jesli parametr Setup ,IGn” jest ustawiony na ,OFF” (wyt.), zajarzenie HF jest wytaczone.
Zajarzenie tuku spawalniczego odbywa sie przez zetkniecie elementu spawanego z
elektroda wolframowa.

Sposodb postepowania dla zajarzenia tuku spawalniczego w wyniku zajarzenia stykowe-
go dla palnikéw spawalniczych z przyciskiem palnika:

[1] Przytozy¢ dysze gazowa do miejsca
zajarzenia tak, aby odlegto$¢ miedzy
elektroda wolframowa a elementem
spawanym wynosita ok. 2-3 mm
(5/64-1/8 in) .




|Z| Nacisnac przycisk palnika.

Gaz ostonowy wyptywa.

Powoli prostowac palnik spawalniczy,
az elektroda wolframowa zetknie sie z
elementem spawanym.

[4] Uniesc palnik spawalniczy i przechylic
do normalnego potozenia.

tuk spawalniczy zajarzy sie.

[5] Przeprowadzi¢ spawanie.

55



Zajarzenie styko-  Jesli parametr Setup ,IGn” jest ustawiony na ,OFF” (wyt.), zajarzenie HF jest wytaczone.

we dla palnika Zajarzenie tuku spawalniczego odbywa sie przez zetkniecie elementu spawanego z
spawalniczego elektroda wolframowa.

bez przycisku

palnika Parametr Setup , Tri” musi by¢ ustawiony na ,oFF”.

Sposob postepowania dla zajarzenia tuku spawalniczego w wyniku zajarzenia stykowe-
go dla palnikéw spawalniczych bez przycisku palnika:

[1] Przytozyc¢ dysze gazowa do miejsca
zajarzenia tak, aby odlegto$¢ miedzy
elektroda wolframowa a elementem
spawanym wynosita ok. 2—-3 mm
(5/64-1/8 in) .

[2] Uzy¢ zaworu odcinajacego gazu.
Gaz ostonowy wyptywa.
[3] Powoli prostowac palnik spawalniczy,

az elektroda wolframowa zetknie sie z
elementem spawanym.

[4] Unies¢ palnik spawalniczy i przechylic
do normalnego potozenia.

tuk spawalniczy zajarzy sie.

[5] Przeprowadzi¢ spawanie.
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Zajarzenie tuku
spawalniczego
dotknieciem wy-
sokiej czestotli-
wosci
(Touch-HF)

Przecigzenie
elektrody wolfra-
mowej

Koniec spawania

/A OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazefi ciata stwarzane przez szok wskutek po-

razenia elektrycznego.

Chociaz urzadzenia firmy Fronius spetniaja wszystkie istotne normy, zajarzenie wysokiej

czestotliwos$ci w pewnych okoliczno$ciach moze spowodowac niegrozne, ale odczuwal-

ne porazenie pradem elektrycznym.

» Stosowac okreslona przepisami odziez ochronna, w szczegdlnosci rekawice!

» Uzywac wytacznie odpowiednich, sprawnych i nieuszkodzonych wigzek uchwytu
TIG!

» Nie pracowac w otoczeniu wilgotnym ani mokrym!

» Zachowac szczegolna ostrozno$S¢ w trakcie prac na rusztowaniach, platformach ro-

boczych, w potozeniach wymuszonych, w waskich, trudno dostepnych lub

odstonietych miejscach!

Zapoczatkowanie procesu spawania nastepuje po krotkim dotknieciu elementu spawa-
nego elektroda wolframowa. Zajarzenie wysokiej czestotliwosci nastepuje po uptywie
ustawionego czasu zajarzenia wysokiej czestotliwos$ci.

W przypadku przeciazenia elektrody wolframowej na panelu obstugi $wieci wskaznik
.Przeciazenie elektrody*.

A

Mozliwe przyczyny przeciazenia elektrody wolframowe;:
- za mata Srednica elektrody wolframowej,
- zadana zbyt wysoka warto$¢ natezenia pradu gtéwnego |4.

Srodek zaradczy:

- Uzy¢ elektrody wolframowej o wiekszej Srednicy
(w tym przypadku trzeba tez dostosowaé warto$¢ parametru Setup ,ELd” do nowe;j
Srednicy elektrody).

- Obnizy¢ natezenie pradu gtéwnego

WAZNE! Wskaznik ,Przecigzenie elektrody” jest skalibrowany dla elektrod pokrytych ce-
rem. Dla wszystkich innych elektrod wartoscia orientacyjna jest wskaznik ,Przeciazenie
elektrody*.

[1] Zakonczy¢ spawanie zaleznie od ustawionego trybu pracy zwalniajac przycisk palni-
ka

E| Odczekaé, az minie ustawiony wyptyw gazu po zakonczeniu spawania, przytrzymac
palnik spawalniczy w potozeniu nad koncem spoiny.

W przypadku palnikow spawalniczych z przyciskiem palnika lub bez przycisku palnika,

spawanie mozna zakohczy¢ réwniez za pomoca funkcji TIG Comfort Stop (CSS).
Funkcje konfiguruje sie w menu Setup , TIG” — poziom 2 (patrz strona 74).
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Funkcje specjalne

Funkcja monito-
rowania przerwa-
nia tuku spawal-
niczego

Funkcija Ignition
Time-Out

Spawanie pradem
pulsujacym

58

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

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

Ustawienie parametru Setup monitorowania przerwania tuku spawalniczego (Arc) zo-
stato opisane w rozdziale ,Menu Setup — poziom 2”.

Zrodto spawalnicze jest wyposazone w funkcje Ignition Time-Out.

Nacisniecie przycisku spawania powoduje natychmiastowe rozpoczecie wyptywu gazu.
Nastepnie rozpocznie sie zajarzenie. Jesli w ciggu czasu ustawionego w menu Setup nie
wytworzy sie tuk spawalniczy, zrodto spawalnicze wytaczy sie samoczynnie. Na panelu
obstugi wskazywany jest kod serwisowy ,no | IGn”.

Aby sprobowac ponownie, nacisna¢ dowolny przycisk na panelu obstugowym lub przy-
cisk palnika.

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

Prad spawania ustawiony na poczatku spawania nie musi by¢ pradem optymalnym dla

catego procesu spawania:

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

- W przypadku przegrzania istnieje niebezpieczenstwo skapniecia ptynnego jeziorka
spawalniczego.

Rozwiazanie tego problemu stanowi spawanie pragdem pulsujacym (spawanie TIG z pul-
sujacym pradem spawania):

nizszy prad podstawowy |-G po ostrym wzroscie uzyskuje warto$¢ wyraznie wyzszego
pradu pulsujacego 11 i po uptynieciu ustawionego czasu dcY (Cykl pracy) ponownie spa-
da do uzyskania warto$ci pradu podstawowego I-G.

Podczas spawania pradem pulsujgcym krétkie odcinki spawanego miejsca szybko sie
roztapiaja, a nastepnie szybko tezeja.

W przypadku zastosowan recznych podczas spawania pragdem pulsujacym przytozenie
drutu spawalniczego ma miejsce w fazie, gdy prad ma maksymalna warto$¢ (jest to
mozliwe tylko w niskim zakresie czestotliwosci rzedu 0,25-5 Hz). Wyzsze czestotliwosci
impulséw stosuje sie najczesciej w trybie pracy zautomatyzowane;j i stuza one gtéwnie
do stabilizacji tuku spawalniczego.

Spawanie pradem pulsujacym stosuje sie podczas spawania rur stalowych w potozeniu
wymuszonym lub podczas spawania cienkich blach.



Sposdb dziatania spawania pradem pulsujacym:

1/F-P

I-G

Spawanie pradem pulsujgcym — przebieg pradu spawania

Legenda:
Is Prad startowy F-P  Czestotliwo$¢ impulsow *)
I Prad koncowy dcY  Cykl pracy
tup Narastanie -G Prad podstawowy

toown Opadanie l4 Prad gtéwny

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

Funkcja Sczepia-  Zrddto spawalnicze dysponuje funkcja sczepiania.

nie
Jesli dla parametru Setup tAC (sczepianie) ustawi sie czas, tryb 2-taktowy i 4-takt spe-
cjalny ma przypisana funkcje sczepiania. Przebieg trybéw pracy pozostaje niezmienny.
W tym czasie dostepny jest pulsujacy prad spawania, ktéry optymalizuje zlewanie sie je-
ziorka spawalniczego podczas sczepiania dwoch elementow.

Zasada dziatania funkcji sczepiania:

tAC

Sczepianie — przebieg pradu spawania

Legenda:
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tAC  Czas trwania pulsujacego pradu spawania dla procesu sczepiania
Is Prad startowy

I Prad kofncowy
tup Narastanie
tbown Opadanie

I4 Prad gtéwny

WAZNE! Dla pulsujacego pradu spawania obowigzuja nastepujace zasady:

- Zrodto spawalnicze automatycznie reguluje parametr pulsowania w zaleznosci od
ustawienia warto$ci pradu gtownego |4.

- Nie trzeba ustawia¢ zadnych parametréw pulsowania.

Pulsujacy prad spawania zacznie ptynaé
- po uptywie fazy pradu startowego g,
- zfaza Narastanie typ.

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

Po uptywie czasu tAC spawanie bedzie kontynuowane ze statym pragdem spawania, a
parametry pulsowania, jesli byty ustawione, s3 dostepne.

WAZNE! Aby ustawi¢ zdefiniowany czas sczepiania, mozliwe jest potaczenie parametru
Setup tAC z parametrem Setup SPt (czas spawania punktowego).



Spawanie elektroda topliwa

Bezpieczefistwo

Przygotowanie

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidlowego wykonywania prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytac i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytal i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentéw systemu.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczehstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty
i odtaczyc je od sieci zasilajace;j.

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

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

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

[2] [l o] [=]

Podtaczyc i zablokowaé przewdd masy:
- dla spawania elektroda topliwg DC- do gniazda pragdowego (+)
- dla spawania elektroda topliwg DC+ do gniazda pradowego (-)

[5] Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potaczenie z elementem spa-
wanym.

[6] Wtozyc przewod elektrody i zablokowac obracajac go w prawo:
- dla spawania elektroda topliwg DC- do gnhiazda pradowego (-)
- dla spawania elektroda topliwg DC+ do gniazda pradowego (+)

Podtaczy¢ wtyczke zasilania.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Gdy wytacznik zasilania zostanie ustawiony w pozycji - | -, elektroda topliwa w
uchwycie elektrody przewodzi napiecie.

» Uwazac, aby elektroda topliwa nie dotkneta oséb ani czesci przewodzacych prad
elektryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

Ustawi¢ wytacznik zasilania w pozycji ,- | -.

Wszystkie wskazniki na panelu obstugi beda Swieci¢ przez krétki czas.

61



Spawanie reczne
elektroda otulong

Spawanie reczne
elektroda otulong
z zastosowaniem
elektrod celulozo-

wych

Spawanie pradem
pulsacyjnym
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A

|I| Przyciskiem , Tryb pracy” wybrac zadany tryb pracy ,Spawanie reczne elektroda otu-
lona”:

74 B STICK

WAZNE! Jesli wybierze sie tryb pracy ,Spawanie reczne elektroda otulona”, napiecie
spawania jest dostepne dopiero po uptywie 3 sekund.

[2] Obroécic przycisk obrotowy, aby ustawi¢ warto$¢ pradu spawania.

=

Natychmiast nastapi zatwierdzenie ustawionej wartoSci pradu spawania.

E| W razie potrzeby ustawi¢ pozostate parametry w menu Setup
(szczegoty w rozdziale ,Ustawienia Setup” na stronie 81 i kolejnych).

WSKAZOWKA!

Zasadniczo wszystkie warto$ci zadane parametréw, ustawione pokrettem regula-
cyjnym, pozostaja zapisane az do nastepnej zmiany.

Ma to miejsce rowniez wtedy, jesli w miedzyczasie Zzrédto spawalnicze zostato wytaczo-
ne i ponownie wtaczone.

E Rozpoczaé spawanie.

WAZNE! W przypadku spawania elektrodami CEL, parametr Setup ,CEL” musi by¢ usta-
wiony na ,on” (wt.) (patrz takze strona 81)!

Spawanie pragdem pulsacyjnym to spawanie pulsujacym pradem spawania. Jest stoso-
wane podczas spawania rur stalowych w pozycji wymuszonej lub podczas spawania
cienkich blach.

W przypadku takich zastosowan prad spawania ustawiony na poczatku spawania nie

musi by¢ zawsze pradem optymalnym dla catego procesu spawania:

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

- W przypadku przegrzania istnieje niebezpieczenstwo skapniecia ptynnego jeziorka
spawalniczego.

Zakres ustawien: off (wyt.), 0,2-990 Hz



Zasada dziatania:

- Niski prad podstawowy |-G ro$nie gwattownie do znacznie wyzszej warto$ci pradu

pulsujacego I-P i opada po uptywie czasu Duty cycle dcY ponownie do wartoSci
pradu podstawowego I-G.

- Podczas spawania pragdem pulsacyjnym nastepuje szybkie roztapianie krotkich od-

cinkéw spawania, ktére rownie szybko tezeja.

WSKAZOWKA!

Zrédto spawalnicze dostosowuje parametry ,,Duty cycle dcY” i ,,Prad podstawowy

I-G” do ustawionej wartoSci pradu pulsujagcego i ustawionej czestotliwosci im-
pulséw.

o\ 1/F-P
dcY

SoftStart / HotStart
%

1 >
t

Spawanie pradem pulsacyjnym — przebieg pradu spawania

Parametry mozliwe do ustawienia:

F-P  Czestotliwo$¢ impulséw (1/F-P = odstep czasowy miedzy dwoma impulsami)
- SoftStart / HotStart

Parametry niemozliwe do ustawienia:

-G Prad podstawowy
dcY  Cykl pracy

Zastosowanie spawania pragdem pulsacyjnym:
[1] Wybrac tryb pracy ,Spawanie reczne elektroda otulona”.
[2] W menu Setup ustawi¢ parametr ,F-P” na warto$¢ z zakresu 0,2-990 Hz.

Na panelu obstugowym zrodta spawalniczego zaczyna $Swieci¢ wskaznik specjalny

,Pulsowanie”.

HF TAC
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Prad startowy
>100% (,,Hot -
Start” — goracy
start)

Prad startowy
<100%
(Soft-Start)

64

Zalety

- Poprawa witasciwos$ci zajarzenia, rowniez w przypadku elektrod o ztych wiasci-

wosciach zajarzenia.

- Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczatkowej, co zmniejsza liczbe

zimnych punktéw

- Daleko idace zapobieganie inkluzji zuzla.

LA A
Hi
150 -
A
100 -
HCU

0,5 1 1,5

Przykfad dla pradu startowego > 100% (Hot-Start)

Zasada dziatania

Legenda:

Hti

Hot-current time = czas pradu HotStart,
0-2 s,

ustawienie fabryczne 0,5 s

HCU

Hot-start-current = HotStart,
0-200%,

ustawienie fabryczne 150%

4
Prad gtéwny = ustawiony prad spawania

W trakcie ustawionego czasu HotStart (Hti) nastepuje podwyzszenie natezenia pradu
spawania |4 do warto$ci parametru HotStart HCU.

Ustawienie dostepnych parametréw opisano w rozdziale ,Menu Setup” od strony 81.

Prad startowy < 100% (funkcja Soft-Start) nadaje sie do elektrod zasadowych. Zajarze-
nie odbywa sie z niskim pradem spawania. Gdy tuk spawalniczy stanie sie stabilny, prad
spawania wzrasta w sposob ciaggty do ustawionej warto$ci zadanej pradu spawania.

I (A)a

90A |ommmm

30A f-----

Przykfad dla pradu startowego < 100% (Soft-Start)

Zalety:

- lepsze wtasciwosci zajarzenia w przy-
padku elektrod, dla ktérych zajarzenie
nastepuje przy niskim pradzie spawa-
nia;

- Mozliwo$¢ unikniecia znacznej liczby
przypadkow inkluzji zuzla.

- Redukcja odpryskoéw spawalniczych
podczas spawania

(1) Prad startowy HCU
(2) Czas pradu startowego Hti
(3) Prad gtéwny |4

Warto$ci pradu startowego i czasu pradu
startowego ustawia sie w menu Setup,
opis od strony 81.



Funkcja Anti- W przypadku skracajacego sie tfuku spawalniczego napiecie spawania moze spas¢ do
Stick takiego poziomu, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ sktonnosci do przywierania. Ponadto
moze doj$¢ do wyzarzenia elektrody topliwe;.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyZzarzeniu. Gdy elektroda zaczyna przywierac,
zrodto spawalnicze wytacza natychmiast prad spawania. Po oddzieleniu elektrody topli-
wej od elementu spawanego, proces spawania mozna bez przeszkdd kontynuowac.

Funkcje Anti-Stick mozna wtaczy¢ i wytaczy¢é w menu Setup, patrz strona 81.
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Ustawienia Setup
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Menu Setup

Informacje
ogoine

Wejscie do menu
Setup

Menu Setup Zrodta spawalniczego zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej oraz do
funkcji dodatkowych. W menu ustawie mozliwe jest tatwe dostosowanie parametréw do
roznorodnych zadan.

W menu ustawien dostepne sa:

- parametry ustawief majace bezpos$redni wptyw na proces spawania,

- parametry ustawief przeznaczone do wstepnego konfigurowania systemu spawa-
nia.

'// 72 =.) d11un

|I| Nacisnac i przytrzymac przycisk wyboru trybu pracy.
|z| Nacisnac przycisk pomiaru przeptywu gazu.

W zalezno$ci od wybranego trybu pracy pojawi sie odpowiednie menu Setup.

E| Aby wyjs$¢ z menu Setup, nacisnac ponownie przycisk wyboru trybu pracy.
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Zmiana para-
metrow

Przeglad
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Parametry w menu Setup zmienia sie w nizej opisany sposob:

[1] Obroécic przycisk obrotowy, aby wybrac zadany parametr Setup.

@

[2] Nacisnac przycisk obrotowy, aby zmieni¢ warto$¢ parametru Setup.

0

Na lewym wysSwietlaczu cyfrowym wyswietli sie symbol parametru, na prawym
wysSwietlaczu cyfrowym wysSwietli sie obecnie ustawiona warto$¢ parametru.

[3] Obrdcic przycisk obrotowy i zmieni¢ warto$¢ parametru Setup.

(2

[4] Nacisnac przycisk obrotowy, aby zatwierdzi¢ warto$¢ parametru Setup.

e

Opis menu Setup podzielono na nastepujace sekcje:
- Menu Setup TIG,
- Menu ustawien Elektroda topliwa



Menu Setup TIG

Parametry w me-
nu ustawien TIG

W menu Setup TIG dostepne sa nastepujace parametry:

Srednica elektrody
0,0-3,2 mm
Ustawienie fabryczne: 2,4 mm

Czas spawania punktowego / czas spawania przerywanego
off (wyt.) / 0,05-25 s
Ustawienie fabryczne: off

Jezeli w menu Setup parametr SPt ma ustawiona warto$¢, tryb 2-taktowy odpowiada try-
bowi Spawanie punktowe

Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny Spawanie punktowe, jezeli podano
warto$¢ dla czasu spawania punktowego.

HF TAC

Czas przerwy podczas spawania punktowego
Parametr jest dostepny tylko w przypadku trybu 2-taktowego i aktywnego parametru
] d

off (wyt.)/0,5-25 s
Ustawienie fabryczne: ,off”’

Sczepianie
Sczepianie — czas trwania pulsujgcego pradu spawania na poczatku sczepiania

off (wyt.) / 0,1-9,9 s / on (wt.)
Ustawienie fabryczne: ,off”

on
pulsujacy prad spawania nie zmienia sie do konca sczepiania

0,1-99 s

ustawiony czas zaczyna sie wraz z faza narastania. Po uptynieciu ustawionego czasu
spawanie bedzie kontynuowane ze statym pragdem spawania, a parametry pulsowania,
jesli byty ustawione, sa dostepne.
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off
sczepianie wytaczone

Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny ,Sczepianie”, jezeli ustawiono war-

tosc¢.

HF
I oo

Czestotliwo$¢ impulsow
off (wyt.) / 0,2-990 Hz
Ustawienie fabryczne: off

Ustawiona czestotliwo$¢ impulsow zostaje przejeta dla pradu obnizania.

Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny ,Pulsowanie”, jezeli podano warto$¢
dla czestotliwos$ci impulséw.

HF
Ir e

Duty cycle
Stosunek czasu trwania impulsu do czasu trwania pragdu podstawowego przy ustawione;j
czestotliwosci impulsow

10-90%
Ustawienie fabryczne: 50%

Prad podstawowy
0-100% (od pradu gtéwnego |)
Ustawienie fabryczne: 50%

Czas pradu startowego
Okre$la czas trwania fazy pradu startowego.

off (wyt.)/0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: ,off’

WAZNE! Czas pradu startowego obowiazuje tylko dla trybu 2-taktowego, spawania
punktowego i obstugi zdalnym sterowaniem noznym.

W trybie 4-takt specjalny czas trwania fazy pradu startowego jest okresSlany przyciskiem
palnika.




Czas pradu koficowego
Okresla czas trwania fazy pradu koncowego.

off (wyt.) / 0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: ,off”

WAZNE! Czas pradu koncowego obowiazuije tylko dla trybu 2-taktowego i spawania
punktowego. W trybie 4-takt specjalny dtugos¢ fazy pradu kohcowego ustala sie przyci-
skiem palnika (punkt ,Tryby pracy TIG”).

Czas wstepnego wyptywu gazu
Czas wyptywu gazu przed spawaniem

0-9,9s
Ustawienie fabryczne: 0,4 s

Wyptyw gazu po zakoNczeniu spawania
Czas wyptywu gazu po zakoAczeniu spawania

0,2-25 s / Aut
Ustawienie fabryczne: Aut

Ptukanie gazem ostonowym
off (wyt.) / 0,1-9,9 minut
Ustawienie fabryczne: off

Ptukanie wstepne gazem ostonowym witacza sie, gdy tylko zostanie ustawiona wartos$¢
dla GPU.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa dla ponownego uruchomienia ptukania wstepnego gazem
ostonowym wymagane jest ponowne ustawienie wartosci dla parametru ,GPU”.

WAZNE! Ptukanie wstepne gazem ostonowym jest niezbedne przede wszystkim w przy-
padku powstania skroplin po dtuzszym czasie przestoju w zimnym otoczeniu. Dotyczy to
w szczegolnosci dtugich wigzek uchwytu.

Resetowanie systemu spawania
No / YES / ALL (nie, tak, wszystko)
Ustawienie fabryczne: Nie

YES:
Nastapi zresetowanie tylko obecnie aktywnego trybu spawania (2T/4T/Trigger = oFF /
STICK / STICK CEL / zdalne sterowanie nozne)

ALL:
nastapi zresetowanie wszystkich trybow pracy.
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Lewy wyswietlacz prawy wy swietlacz

Menu Setup TIG — poziom 2

do ustawiania parametréw

- r (rezystancja obwodu spawania)

- Slope Time 1 (tylko w trybie 4-takt specjalny);
- Slope Time 2 (tylko w trybie 4-takt specjalny);
- Trigger;

- Zajarzenie wysokiej czestotliwosci

- Pulse-TAC-Display

- Time-out zajarzenia

- Monitorowanie zrywania tuku spawalniczego;
- TIG Comfort Stop — czuto$¢ Comfort Stop

- Napiecie zerwania;

- Przetaczanie pradu gtéwnego

Menu Setup poziom 2
do wgladu w parametry systemu ,System Active time”, ,System on-time”, ,Fuse” i ,Wer-
sja oprogramowania”

Do ustawiania parametru ,Time shut down”

Na drugim poziomie menu Setup TIG dostepne sa nastepujace parametry:

Rezystancja obwodu spawania
do wskazywania catkowitej warto$ci rezystancji wiazki uchwytu palnika spawalniczego,
palnika spawalniczego, elementu spawanego i przewodu masy

WAZNE! Potaczenie z masa oraz osadzenie elektrody wolframowej nalezy wykona¢ na
oczyszczonej powierzchni elementu spawanego.

II' Tworzenie potaczenia z masga
[2] Wybrac ,r" i nacisnac przycisk obrotowy.

Na prawym wyS$wietlaczu pojawia sie ostatnio zmierzona wartosSc.

El Przytozy¢ elektrode wolframowa do powierzchni elementu spawanego.
E| Nacisnac przycisk palnika lub przycisk pomiaru przeptywu gazu.

Nastapi okreslenie wartosci ,r”, a na prawym wysSwietlaczu pojawi sie napis ,run”.
Na koniec na prawym wyS$wietlaczu pojawi sie obecna wartos¢ , r” w mQ.

Jezeli w czasie okreslania rezystancji obwodu spawania wystapi btad, na lewym wys$wie-
tlaczu pojawi sie symbol ,r’, a na prawym symbol Err”.

Nacisniecie przycisku palnika lub przycisku pomiaru przeptywu gazu spowoduje ponow-
ne uruchomienie okreslania rezystancji obwodu spawania.



W przypadku wystapienia btedu:
Skontrolowa¢ wiazke uchwytu palnika spawalniczego, palnik spawalniczy i przewod
masy pod katem uszkodzen.

- Skontrolowac przytacza i styki.

- Skontrolowac czysto$¢ powierzchni elementu spawanego.

Slope-Time 1 (dostepny tylko w trybie 4-takt)
Czas rampy od pradu gtéwnego |4 do pradu obnizania |,

off (wyt.)/0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s

Slope-Time 2 (dostepny tylko w trybie 4-takt)
Czas rampy od pradu gtéwnego |> do pradu obnizania |4

off (wyt.)/0,01-9,9 s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s

Trigger
Przycisk palnika wyboru trybu pracy

offfon (wyt./wt.)
Ustawienie fabryczne: on

off
Tryb pracy z palnikiem spawalniczym bez przycisku palnika;
Zajarzenie wysokiej czestotliwosci jest wytaczone.

on
TIG 2-takt lub 4-takt

Zajarzenie wysokiej czestotliwoSci
off /tHF / EHF / on
Ustawienie fabryczne: on

off (wyt.)
brak zajarzenia wysokiej czestotliwo$ci na poczatku spawania — rozpoczecie spawania
przez zajarzenie stykowe

tHF

Zapoczatkowanie procesu spawania nastepuje po krétkim dotknieciu elementu spawa-
nego elektroda wolframowa. Zajarzenie wysokiej czestotliwo$ci nastepuje po uptywie
ustawionego czasu zajarzenia wysokiej czestotliwoSci.

EHF

Rozpoczecie z zastosowaniem zewnetrznego srodka wspomagajacego zajarzenie, np.
spawania plazmowego
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on (wt.)
zajarzenie wysokiej czestotliwosci jest aktywne

Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny ,Zajarzenie HF”, dopdki parametr
,Zajarzenie HF” jest ustawiony na ,on”.

TAC
I oo

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenistwo odniesienia obrazen ciata stwarzane przez szok wskutek po-

razenia elektrycznego.

Chociaz urzadzenia firmy Fronius spetniaja wszystkie istotne normy, zajarzenie wysokiej

czestotliwosci w pewnych okolicznos$ciach moze spowodowac niegrozne, ale odczuwal-

ne porazenie pradem elektrycznym.

> Stosowac okreslong przepisami odziez ochronna, w szczegdlnosci rekawice!

» Uzywac wytacznie odpowiednich, sprawnych i nieuszkodzonych wiazek uchwytu
TIG!

» Nie pracowac w otoczeniu wilgotnym ani mokrym!

» Zachowac szczegolna ostrozno$¢ w trakcie prac na rusztowaniach, platformach ro-

boczych, w potozeniach wymuszonych, w waskich, trudno dostepnych lub

odstonietych miejscach!

Czas op6zZnienia zajarzenia wysokiej czestotliwoSci
Czas od dotkniecia elementu spawanego elektroda wolframowa, po jakim nastepuje za-
jarzenie wysokiej czestotliwosci.

0,1-5,0s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

Pulse-TAC-Display
off/fon (wyt./wt.)
Ustawienie fabryczne: on

Ta pozycja menu umozliwia ukrycie parametrow ,Pulsowanie” i ,Sczepianie” w
przegladzie parametréw spawania panelu obstugowego.

Time-Out zajarzenia
Czas trwania az do wytaczenia zabezpieczajacego po nieudanym zajarzeniu

0,1-9.9s
Ustawienie fabryczne: 5 s




Monitorowanie przerwania tuku spawalniczego
Czas do chwili wytaczenia zabezpieczajgcego po przerwaniu tuku spawalniczego

0,1-99s
Ustawienie fabryczne: 1,0 s

WAZNE! Funkcja monitorowania przerwania tuku spawalniczego jest funkcja zabezpie-
czajaca i nie mozna jej wytaczyc.

Opis funkcji monitorowania przerwania fuku spawalniczego znajduje sie w rozdziale
~Spawanie TIG” od strony 58.

TIG Comfort Stop Sensibility — czuto$§¢ Comfort Stop
parametr jest dostepny tylko w przypadku, gdy parametr ,Trigger” jest ustawiony na ,off”.

oFF (wyt.)/0,6-3,5V
Ustawienie fabryczne: 1,5V

W chwili zakonczenia procesu spawania po znacznym zwiekszeniu dtugosci tuku spa-
walniczego nastepuje automatyczne wytaczenie pradu spawania. Dzieki temu mozna
unikna¢ zbednego wydtuzania tuku spawalniczego podczas unoszenia palnika spawalni-
czego TIG.

Przebieg:

H 2 3 4][5]

ANIANININAN|

[1] Spawac.
[2] Na koricu spawania unies¢ na krétko palnik spawalniczy.

Nastapi wyrazne wydtuzenie tuku spawalniczego.

[3] Opuscic palnik spawalniczy.
- tuk spawalniczy zostanie znacznie skrocony.
- Nastapita aktywacja funkcji TIG Comfort Stop.

[4] Utrzymywac wysokos¢ palnika spawalniczego.
- Prad spawania jest obnizany liniowo (opadanie).
- tuk spawalniczy zgasnie.

WAZNE! Warto$¢ opadania jest zdefiniowana na state i nie mozna jej ustawi¢.
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[5] Unies¢ palnik spawalniczy od elementu spawanego.

Napiecie przerwania tuku

Do ustawiania warto$ci napiecia, przy ktorej proces spawania mozna zakonczy¢ przez
nieznaczne uniesienie palnika spawalniczego TIG.

Im wieksza warto$¢ napiecia przerwania tuku, tym bardziej mozna wydtuzyc tuk.

Warto$¢ napiecia przerwania tuku jest zapisywana wspalnie dla trybu 2-taktowego, 4-
taktu specjalnego i trybu ze zdalnym sterowaniem noznym.

Jezeli parametr tri” (Trigger — tryb pracy z przyciskiem palnika) jest ustawiony na ,oFF”
(wyt.), wartoSci sa zapisywane osobno.

1045V

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

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

Przetaczanie pradu gtéwnego
on/off (wt./wyt.)
Ustawienie fabryczne: on

on
Po rozpoczeciu spawania nastepuje automatyczny wybér pradu gtéwnego |4.
Natychmiast mozna ustawi¢ natezenie pradu gtéwnego |4.

off

Podczas spawania wybrany pozostaje ostatnio wybrany parametr.
Natychmiast mozna ustawi¢ ostatnio wybrany parametr.

Nie nastepuje automatyczny wybor pradu gtéwnego 4.

Na drugim poziomie menu Setup dostepne sa nastepujace parametry:

System Active time
Do wyswietlania czasu spawania (wskazuje jedynie czas rzeczywistego spawania).

Catkowity czas spawania jest podzielony na kilka wskazan na wySwietlaczu. Wywotuje
sie go, obracajac przycisk obrotowy.
Wskazanie w h/min/s.

System on time
Do wyswietlania czasu pracy (liczenie rozpoczyna sie natychmiast po wtaczeniu
urzadzenia).



Catkowity czas pracy jest podzielony na kilka wskazan na wyswietlaczu. Wywotuje sie
go, obracajac przycisk obrotowy.

Wskazanie w h/min/s.

Bezpiecznik

Do wyswietlania/ustawiania uzytych bezpiecznikow.

jezeli napiecie wynosi 230 V: 10, 13, 16 A/ off (wyt.) *
jezeli napiecie wynosi 120 V: 15, 16, 20 A * / off (wyt.) *

* tylko w modelach TT 170 MV / TT 210 MV

Ustawienie fabryczne:
16 A, jezeli napiecie sieciowe wynosi 230 V
16 A, jezeli napiecie sieciowe wynosi 120 V

Jezeli ustawiono zabezpieczenie w zrédle spawalniczym, Zrédto spawalnicze ogranicza
warto$¢ pradu pobieranego z sieci — dzieki temu zapobiega natychmiastowemu za-
dziataniu wytacznika ochronnego przewodu.

Maks. prad spawania w zaleznoS$ci od ustawionego bezpiecznika
Cykl pracy = 40%

Urzadzenie Napiecie sie- Bezpiecz- Maks. prad spa- Maks. prad spa-
ciowe nik wania TIG wania elektrody
10A 170 A 125 A
13A 170 A 150 A
230V
16 A 170 A 150 A
TT170 oFF (wyt)* 170 A 150 A
TT 170 MV 15A 130 A 85A
16 A 140 A 95 A
120 V **
20A* 140 A 100 A
oFF (wyt)* 140 A 100 A
10A 180 A 125 A
13A 200 A 150 A
230V
16 A 210 A 150 A
TT 210 oFF (wyt)* 210 A 150 A
TT 210 MV 15A 130 A 85A
16 A 140 A 95 A
120 V **
20A* 170 A 120 A
oFF (wyt)* 170 A 120 A
* tylko w modelach TT 170 MV / TT 210 MV

**

W przypadku sieci zasilajagcej napieciem 120 V, w zaleznoS$ci od charakterystyki

zadziatania uzytego wytacznika ochronnego przewodu moze nie nastapic
osiagniecie petnego cyklu pracy na poziomie 40% (przyktadowo w USA Circuit
breaker type CH .15% cyklu pracy).
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Wersja oprogramowania
Petny numer wersji aktualnego oprogramowania jest podzielony na kilka wskazan na
wyswietlaczu. Wywotuje sie go, obracajac pokrettem regulacyjnym.

Wytaczanie automatyczne
off (wyt.) / 5-60 minut
Ustawienie fabryczne: off

Jezeli przez ustawiony czas urzadzenia nie bedzie sie uzywad, ani go obstugiwac, sa-
moczynnie przechodzi ono w tryb czuwania.

Nacisniecie ktéregokolwiek przycisku na panelu obstugowym konczy tryb czuwania —
urzadzenie jest ponownie gotowe do spawania.




Menu Setup Elektroda topliwa

Parametry w me-
nu ustawien -
Elektroda topliwa

W menu Setup ,Elektroda topliwa” dostepne sa nastepujace parametry:

Hotstart
1-200%
Ustawienie fabryczne: 130%

Czas pradu startowego
0,1-2,0s
Ustawienie fabryczne: 0,5 s

Rampa poczatkowa
do aktywacji/dezaktywacji rampy poczatkowej przebiegu zajarzenia podczas spawania
recznego elektroda otulonag

on/off (wt./wyt/)
Ustawienie fabryczne: on (aktywne)

Czestotliwo$¢ impulsow
do spawania tukiem pulsacyjnym elektroda topliwa

off (wyt.) / 0,2-990 Hz
Ustawienie fabryczne: off

Ustawiona czestotliwo$¢ impulsow zostaje przejeta dla pradu obnizania.

Na panelu obstugowym $wieci wskaznik specjalny ,Pulsowanie”, jezeli podano warto$¢
dla czestotliwos$ci impulséw.

HF TAC

Anti-Stick
on/off (wt./wyt.)
Ustawienie fabryczne: on
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W przypadku skracajacego sie tuku spawalniczego, napiecie spawania moze spas¢ do
takiego poziomu, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ sktonnosci do przywierania. Ponadto
moze nastapi¢ wyzarzenie elektrody topliwej.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda topliwa zaczyna przy-
wiera¢, zrodto spawalnicze wytacza natychmiast prad spawania. Po oddzieleniu elektro-
dy topliwej od elementu spawanego, proces spawania mozna bez przeszkod kontynu-
owac.

Tryb CEL
on/off (wt./wyt.)
Ustawienie fabryczne: off

W przypadku spawania elektrodami CEL, parametr musi by¢ ustawiony na ,on” (wt.).

Korekta dynamiki
do optymalizacji rezultatow spawania

0-100
Ustawienie fabryczne: 20

0
bardziej miekki i bezodpryskowy tuk spawalniczy

100
twardszy i bardziej stabilny fuk spawalniczy

W chwili przej$cia kropli lub w przypadku zwarcia nastepuje krotkotrwate podwyzszenie
natezenia pradu. Aby uzyskac stabilny tuk spawalniczy nastepuje chwilowe podwyZzsze-
nie wartos$ci pradu spawania. Jezeli istnieje zagrozenie zatopienia elektrody topliwej w
jeziorku spawalniczym, to dziatanie zapobiega zastygnieciu jeziorka spawalniczego oraz
dtuzszemu zwarciu tuku spawalniczego. Pozwala to w znacznym stopniu wykluczy¢ nie-
bezpieczenstwo unieruchomienia elektrody topliwe;j.

Nap.przerw. luku
Ograniczenie napiecia spawania

2590V
Ustawienie fabryczne: 45V

Zasadniczo dtugos¢ tuku spawalniczego zalezy od napiecia spawania. Aby zakonczy¢
proces spawania, zwykle wymagane jest znaczne uniesienie elektrody topliwej. Para-
metr ,Uco” umozliwia ograniczenie napiecia spawania do wartos$ci, ktéra umozliwia za-
kohczenie procesu spawania juz przy nieznacznym uniesieniu elektrody topliwe;j.

WAZNE! Jesli jednak podczas spawania czesto nastepuje niezamierzone zakoficzenie
procesu spawania, trzeba ustawi¢ wyzsza warto$¢ parametru napiecia przerwania tuku.




Resetowanie systemu spawania
No / YES / ALL (nie, tak, wszystko)
Ustawienie fabryczne: Nie

YES:
Nastapi zresetowanie tylko obecnie aktywnego trybu spawania (2T/4T/Trigger = oFF /
STICK / STICK CEL / zdalne sterowanie nozne)

ALL (WSZYSTKIE):
nastapi zresetowanie wszystkich trybow pracy.

Menu Setup poziom 2

do wgladu w parametry systemu ,System Active time”, ,System on-time”, ,Fuse” i ,Wer-
sja oprogramowania”

Do ustawiania parametru ,Time shut down”

Szczegoéty na temat menu Setup — poziom 2 — patrz strona 78!
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Zasygnalizowane
usterki

Zrodto pradu spawalniczego wyposazone jest w inteligentny system bezpieczenstwa;
dlatego tez mozna catkowicie zrezygnowac z zastosowania bezpiecznikéw topikowych
Po usunieciu mozliwej usterki Zrodto pradu spawalniczego mozna ponownie eksploato-
wac — bez wymiany bezpiecznikow topikowych.

/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 moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczyta i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytac i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczefstwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentéw systemu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczefstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty
i odtaczyc je od sieci zasilajace;j.

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu ochron-

nego.

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

» Sruby obudowy sa odpowiednim miejscem do podtaczenia przewodu ochronnego
uziemienia obudowy.

» W zadnym wypadku nie wolno zastepowac Srub obudowy innymi, jesli nie umozli-
wiaja one niezawodnego przytaczenia przewoddéw ochronnych.

Zbyt wysoka temperatura
Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat ,hot”.

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura robocza

Usuwanie: Pozostawi¢ urzadzenie do ostygniecia (nie wytaczac urzadzenia —
urzadzenie jest chtodzone przez wentylator).
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Jezeli na lewym wysSwietlaczu pojawi sie symbol ,Err”, a na prawym wys$wietlaczu numer
btedu, jest to wewnetrzny kod serwisowy Zrddta spawalniczego.

Przyktad:

Moga tez pojawic sie dalsze numery btedéw. Sa one wysSwietlane podczas obracania
pokrettem regulacyjnym.

@=

Zanotowad wyswietlony numer btedu oraz numer seryjny i konfiguracje Zrédta spawalni-
czego, a nastepnie powiadomic serwis, przedstawiajac szczegdtowy opis btedu.

Err|1-3/11/15/21/33-35/37-40/ 42—-44 | 46-52
Przyczyna: Usterka modutu mocy
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis

Err | 4

Przyczyna: Nieosiagniecie napiecia biegu jatowego:
elektroda dotyka elementu spawanego / usterka sprzetowa

Usuwanie: Zdjac uchwyt elektrody z elementu spawanego. Jezeli po wykonaniu tej
czynnosci kod serwisowy nadal widnieje na wyswietlaczu, powiadomi¢ ser-
wis.

Err|5/6/12/14
Przyczyna: Bfad podczas uruchamiania systemu

Usuwanie: Wytaczy¢ i wiaczy¢ urzadzenie. W przypadku wielokrotnego wystgpienia
komunikatu powiadomi¢ serwis

Err |10
Przyczyna: Przepiecie w gniezdzie pradowym (> 113 Vpc)
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis

Err|16/17 /18
Przyczyna: Bfad pamieci
Usuwanie: Powiadomic serwis.

Err 16: Nacisna¢ pokretto regulacyjne w celu potwierdzenia komunikatu ser-
wisowego

WSKAZOWKA!

W standardowych wariantach urzadzenia potwierdzenie komunikatu serwisowego
nie wptywa na zakres funkcji Zrédta spawalniczego.

W przypadku wszystkich innych wariantow (TIG, itp.) Zrédto spawalnicze po potwierdze-
niu ma juz ograniczony zakres funkcji — aby przywréci¢ petny zakres, nalezy powiado-

mic serwis.




Err |19
Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt wysoka lub zbyt niska temperatura

Urzadzenie uzytkowac tylko w odpowiedniej temperaturze otoczenia. W ce-
lu uzyskania blizszych informacji na temat warunkéw otoczenia — patrz
cze$¢ ,Warunki otoczenia” w sekgji ,Przepisy dotyczace bezpieczenstwa”.

Err| 20
Przyczyna:
Usuwanie:

Uzytkowanie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem
Urzadzenie uzytkowac wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem.

Err | 22
Przyczyna:
Usuwanie:

Ustawiono zbyt wysoka warto$¢ pradu spawania

Upewni¢ sie, ze zrédto spawalnicze zasilane jest wtasciwym napieciem sie-
ciowym; upewnic sie, ze ustawiono wtasciwa warto$¢ zabezpieczenia; usta-
wic nizsza warto$¢ pradu spawania

Err| 37
Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt wysokie napiecie sieciowe
Natychmiast odtgczy¢ wtyczke zasilania; upewnic sie, ze zrodto spawalni-
cze jest zasilane wtasciwym napieciem sieciowym

Err|36/41/45

Przyczyna:

Napiecie sieciowe poza zakresem tolerancji lub zbyt niska obcigzalnos¢ sie-
ci

Usuwanie: Upewnic sie, ze zrodto spawalnicze zasilane jest wtasciwym napieciem sie-
ciowym; upewnic sie, ze ustawiono odpowiednie zabezpieczenie;

Err | 65-75

Przyczyna: Btad komunikacji z wy$wietlaczem

Usuwanie: Wytaczy¢ i wiaczy¢ urzadzenie / w przypadku wielokrotnego pojawiania sie
btedu powiadomié serwis.

r|Err

Przyczyna: Btad okreslania rezystancji obwodu spawania

Usuwanie: Skontrolowac wiazke uchwytu palnika spawalniczego, palnik spawalniczy
i przewdd masy pod katem uszkodzen;
skontrolowaé przytacza i styki;
skontrolowac czysto$¢ powierzchni przedmiotu spawanego.
Pozostate informacje dotyczace okreslenia rezystanciji obwodu spawania w
2. menu TIG (patrz strona 74).

Brak funkcji Nie mozna wtgczy¢ urzadzenia
Przyczyna: Uszkodzenie wytacznika zasilania
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis.
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Nieprawidiowo
dziatajace funk-
cje
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Brak pradu spawania
Zrodto pradu spawalniczego wiaczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przerwane potaczenia przewodu zasilajacego
Wykona¢ prawidtowo potaczenia za pomoca przewodu zasilajacego.

nieprawidtowa masa lub jej brak
Ustanowi¢ potaczenie z elementem spawanym

Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym lub uchwycie elektrody
Wymieni¢ palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody

Brak pradu spawania

Urzadzenie wiaczone, Swieci wskaznik wybranej metody spawania, Swieci wskaznik
nadmiernej temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przekroczenie czasu wtaczenia — przeciazenie urzadzenia — wentylator
pracuje
Przestrzegaé czasu wtaczenia.

Automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa wytaczyt urzadzenie

Zaczekac¢ na zakonczenie fazy stygniecia urzadzenia (nie wytaczac
urzadzenia — wentylator je chtodzi); Zzrédto spawalnicze samoczynnie
witaczy sie po uptywie krotkiego czasu.

Uszkodzony wentylator w Zrédle spawalniczym
Powiadomi¢ serwis.

Niewystarczajacy doptyw powietrza chtodzacego
Zadbad o wystarczajacy doptyw powietrza chtodzacego.

Zabrudzenie filtra powietrza
Oczyscic filtr powietrza.

Usterka modutu mocy

Wytaczyc€ i ponownie wtaczy¢ urzadzenie.
Jezeli btad pojawia sie czesciej, powiadomic serwis.

Zte whaSciwoS$ci zajarzenia w przypadku spawania recznego elektroda otulong

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Wybor ztej metody

Wybrac¢ metode ,Spawanie reczne elektroda otulona” lub ,Spawanie reczne
elektroda otulona z zastosowaniem elektrody celulozowej”

Zbyt niski prad startowy; elektroda podczas procesu zajarzenia pozostaje w
stanie przywarcia

Zwiekszy¢ prad startowy, uzywajac funkcji Goracy start

Zbyt wysoki prad startowy; elektroda spala sie podczas procesu zajarzenia
zbyt szybko lub silnie odpryskuje

Zmniejszy¢ prad startowy, uzywajac 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 alternatywna lub zrédto pradu spa-
walniczego o wyzszej mocy.

Elektroda topliwa wykazuje sktonno$¢ do przywierania

Przyczyna: Zbyt mata ustawiona warto$¢ parametru Dynamika (w przypadku spawania
recznego elektroda otulona)

Usuwanie: Ustawi¢ wyzsza warto$¢ parametru Dynamika

Zte wiasciwosci spawania
(silne rozpryski)

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowos¢ elektrody

Usuwanie: Zamieni¢ bieguny elektrody (przestrzegac informacji podanych przez produ-
centa)

Przyczyna: Zte potaczenie z masa
Usuwanie: Zamocowac zaciski masy bezposrednio na elemencie spawanym.

Przyczyna: Niekorzystne ustawienia w menu Setup dla wybranej metody

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

Elektroda wolframowa sie 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: Zastosowac obojetny gaz ochronny (argon)
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

92

W normalnych warunkach pracy zrédto pradu spawalniczego wymaga minimalnego
naktadu pracy, potrzebnej na utrzymanie w dobrym stanie technicznym oraz konser-
wacje. Przestrzeganie kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dla
dtugoletniej eksploatacji Zrodta pradu spawalniczego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed rozpoczeciem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia i komponenty
i odtaczy¢ je od sieci zasilajace;j.

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie moga wykonywac tylko tech-
nicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytac i zrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenistwa i dokumen-
tacje uzytkownika niniejszego urzadzenia i wszystkich komponentow systemu.

Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilajacy oraz palnik spawalniczy, zestaw prze-
woddw potaczeniowych i potaczenie z masa pod katem uszkodzen

- Sprawdzi¢, czy odstep wokét urzadzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt zapewnio-
ny swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

WSKAZOWKA!

W Zadnym przypadku nie wolno, nawet cze$ciowo, zakrywaé otworéw wlotowych
i wylotowych powietrza.




Konserwacjaco 2 Oczyscic filtr powietrza:
miesigce

Utylizacja Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujacymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.
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Zatacznik
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Srednie warto$ci zuzycia podczas spawania

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG

Wielkos$¢ dyszy
gazowej

4

5

6

7

8

10

Srednie zuzycie

6 I/min

8 I/min

10 I/min

12 I/min

12 I/min

15 I/min
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Dane techniczne

Napiecie specijal- W przypadku urzadzen, zaprojektowanych dla napie¢ specjalnych, obowigzuja dane

ne techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

TT 170 EF, Napiecie sieciowe U4 1%x230V

TT 170 np
Maks. efektywny prad w obwodzie pier- 11,3A
wotnym (l4eff)
Maks. prad w obwodzie pierwotnym 15,0 A
(|1max)
Tolerancja napigcia sieciowego -30/+15%
Czestotliwo$¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 16 A zwtoczny
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Przytacze sieciowe 1)

Zmaks. do PCC3) = 356 mQ

Moc ciagta w obwodzie pierwotnym 2,7 kVA
(100% cyklu pracy 2))

Maks. moc pozorna (S1max) 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania

TIG 3-170 A
Elektroda topliwa 10-150 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C
(104°F), U4 =230 V

TIG

Elektroda topliwa

40% cyklu pracy 2/ 170 A
60% cyklu pracy 2)/ 155 A
100% cyklu pracy 2)/ 140 A
40% cyklu pracy 2/ 150 A
60% cyklu pracy 2)/ 120 A
100% cyklu pracy 2/ 110 A

Napiecie biegu jatowego (pulsujace)

TIG 35V
Elektroda topliwa 101V
Napiecie robocze

TIG 10,1-16,8 V
Elektroda topliwa 20,4-26,0 V
Napiecie zaptonu U, 9,0 kV

urzadzenie do zajarzenia tuku spawalni-
czego jest przystosowane tylko do pracy
recznej




Stopien ochrony IP

IP 23

Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji A
Klasa EMC urzadzenia (wedtug EN/IEC A
60974-10)

Kategoria przepieciowa 1
Stopien zanieczyszczenia wg normy |E- 3

C60664

Temperatura otoczenia

-10°C do +40°C / +14°F do +104°F

Temperatura magazynowania

-25°C do +55°C / -13°F do +131°F

Wymiary dt. x szer. x wys.

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

Masa 9,8kg/21.611b
Znak jakoSci CE
Znak bezpieczenstwa S
maks. ci$nienie gazu ostonowego 5bar/ 73 psi
Maks. emisja hatasu (Lya) 68,0 dB(A)
Pobor mocy w trybie pracy jatowej przy 15W
230V

Wspotczynnik energii Zrédta spawalnicze- 88 %

goprzy 150 A/ 26V
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TT 170 MV/B,
TT 170 MV/np
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Napiecie sieciowe 1x120V/1x230V

Maks. efektywny prad w obwodzie pier-
wotnym (l4¢f)

1x120V 14,5 A
1x230V 11,3A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym
(11max)

1x120V 22,7A
1x230V 15,0 A
Tolerancja napiecia sieciowego

1x120V -20/+15%
1x230V -30/+15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy

1x120V 20 A zwtoczny
1x230V 16 A zwloczny
Przytacze sieciowe 1) Zmaks. do PCC3) = 356 mQ

Moc ciagta w obwodzie pierwotnym
(100% cyklu pracy 2))

1x120V 1,8 kVA
1x230V 2,7 kVA
Maks. moc pozorna (S1max)

1x120V 2,8 kVA
1x230V 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania

TIG/1x120V 3-140 A
TIG/1 %230V 3-170 A
Elektroda topliwa / 1 x 120 V 10-100 A
Elektroda topliwa / 1 x 230 V 10-150 A
Prad spawania przy 10 min / 40°C

(104°F)

TIG/1x120V 40% cyklu pracy 2) / 140 A

60% cyklu pracy 2/ 120 A

100% cyklu pracy 2) /100 A

TIG/1 %230V 40% cyklu pracy 2/ 170 A
60% cyklu pracy 2)/ 155 A

100% cyklu pracy 2)/ 140 A
Elektroda topliwa / 1 x 120 V 40% cyklu pracy 2/ 100 A



Elektroda topliwa / 1 x 230 V

60% cyklu pracy 2) /90 A
100% cyklu pracy 2)/ 80 A
40% cyklu pracy 2/ 150 A
60% cyklu pracy 2)/ 120 A

100% cyklu pracy 2/ 110 A

Napiecie biegu jatowego (pulsujace)

TIG 35V
Elektroda topliwa 101V
Napiecie robocze

TIG/1%x120V 10,1-15,6 V
TIG/1 %230V 10,5-16,8 V
Elektroda topliwa /1 x 120 V 20,4-24,0V
Elektroda topliwa / 1 x 230 V 20,4-26,0 V
Napiecie zaptonu U, 9kV

urzadzenie do zajarzenia tuku spawalni-
czego jest przystosowane tylko do pracy

recznej
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji A
Klasa EMC urzadzenia (wedtug EN/IEC A
60974-10)
Kategoria przepieciowa i
Stopien zanieczyszczenia wg normy |E- 3

C60664

Temperatura otoczenia

-10°C do +40°C / +14°F do +104°F

Temperatura magazynowania

-25°C do +55°C / -13°F do +131°F

Wymiary dt. x szer. x wys.

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

Masa 9,8kg/21.611b
Znak jakosci CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S
maks. ci$nienie gazu ostonowego 5 bar/ 73 psi
Maks. emisja hatasu (Lya) 68,0 dB(A)
Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 15W
230V

Wsp6tczynnik energii Zrédta spawalnicze- 88 %

goprzy 150 A/ 26 V
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TT 210 EF,
TT 210 np
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Napiecie sieciowe U4 1x230V
Maks. efektywny prad w obwodzie pier- 13,5A
wotnym (l4eff)

Maks. prad w obwodzie pierwotnym 20,0A
(|1max)

Tolerancja napigcia sieciowego -30/+15%
Czestotliwo$¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 16 A zwtoczny

Przytacze sieciowe 1)

Zmaks. do PCC3) = 261 mQ

Moc ciagta w obwodzie pierwotnym 3,2 kVA
(100% cyklu pracy 2))

Maks. moc pozorna (S1max) 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania

TIG 3-210 A
Elektroda topliwa 10-180 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C
(104°F),
Us =230V

TIG

Elektroda topliwa

40% cyklu pracy 2/ 210 A
60% cyklu pracy 2)/ 185 A
100% cyklu pracy 2)/ 160 A
40% cyklu pracy 2)/ 180 A
60% cyklu pracy 2)/ 150 A
100% cyklu pracy 2/ 120 A

Napiecie biegu jatowego (pulsujace)

TIG 35V
Elektroda topliwa 101V
Napiecie robocze

TIG 10,1-18,4 V
Elektroda topliwa 20,4-27,2V
Napiecie zaptonu U, 9,0 kV

urzadzenie do zajarzenia tuku spawalni-
czego jest przystosowane tylko do pracy

recznej
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji A
Klasa EMC urzadzenia (wedtug EN/IEC A

60974-10)

Kategoria przepieciowa




Stopien zanieczyszczenia wg normy |E- 3
C60664

Temperatura otoczenia -10°C do +40°C / +14°F do +104°F
Temperatura magazynowania -25°C do +55°C / -13°F do +131°F
Wymiary df. x szer. x wys. 435 x 160 x 310 mm /17.1 x 6.3 x 12.2in
Masa 9,8kg/21.611b
Znak jakoSci CE
Znak bezpieczenstwa S
maks. ci$nienie gazu ostonowego 5 bar / 73 psi
Maks. emisja hatasu (Lya) 68,0 dB(A)
Pobor mocy w trybie pracy jatowej przy 15W
230V

Wspdtczynnik energii zrédta spawalnicze- 88 %

goprzy 150 A/ 26 V
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TT 210 MV/B,
TT 210 MV/np
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Napiecie sieciowe 1x120V/1x230V

Maks. efektywny prad w obwodzie pier-
wotnym (l4¢f)

1x120V 18,0 A
1x230V 13,6 A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym
(11max)

1x120V 29,0 A
1x230V 20,0 A
Tolerancja napiecia sieciowego

1x120V -20/+15%
1x230V -30/+15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Bezpiecznik sieciowy

1x120V 20 A zwtoczny
1x230V 16 A zwloczny
Przytacze sieciowe 1) Zmaks. do PCC3) = 261 mQ

Moc ciagta w obwodzie pierwotnym
(100% cyklu pracy 2))

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Maks. moc pozorna (S1max)

1x120V 3,5 kVA
1x230V 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania

TIG/1x120V 3-170 A
TIG/1 %230V 3-210 A
Elektroda topliwa / 1 x 120 V 10-120 A
Elektroda topliwa / 1 x 230 V 10-180 A
Prad spawania przy 10 min / 40°C

(104°F)

TIG/1x120V 40% cyklu pracy 2/ 170 A

60% cyklu pracy )/ 150 A

100% cyklu pracy 2) /120 A

TIG/1 %230V 40% cyklu pracy 2/ 210 A
60% cyklu pracy 2)/ 185 A

100% cyklu pracy 2)/ 160 A
Elektroda topliwa / 1 x 120 V 40% cyklu pracy 2/ 120 A



Objasnienie
tekstow w stop-
kach

Elektroda topliwa / 1 x 230 V

60% cyklu pracy 2/ 100 A
100% cyklu pracy 2)/ 90 A
40% cyklu pracy 2)/ 180 A
60% cyklu pracy 2)/ 150 A
100% cyklu pracy 2)/ 120 A

Napiecie biegu jatowego (pulsujace)

TIG 35V
Elektroda topliwa 101V
Napiecie robocze

TIG/1%x120V 10,1-16,8 V
TIG/1 %230V 10,1-18,4 V
Elektroda topliwa /1 x 120 V 20,4-24,8V
Elektroda topliwa / 1 x 230 V 20,4-27,2V
Napiecie zaptonu U, 9kV

urzadzenie do zajarzenia tuku spawalni-
czego jest przystosowane tylko do pracy

recznej
Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji A
Klasa EMC urzadzenia (wedtug EN/IEC A
60974-10)
Kategoria przepieciowa i
Stopien zanieczyszczenia wg normy |E- 3

C60664

Temperatura otoczenia

-10°C do +40°C / +14°F do +104°F

Temperatura magazynowania

-25°C do +55°C / -13°F do +131°F

Wymiary dt. x szer. x wys.

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

Masa 99kg/21.81b
Znak jakosci CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S
maks. ci$nienie gazu ostonowego 5 bar/ 73 psi
Maks. emisja hatasu (Lya) 68,0 dB(A)
Pobdér mocy w trybie pracy jatowej przy 15W
230V

Wsp6tczynnik energii Zrédta spawalnicze- 88 %

goprzy 150 A/ 26 V

/EF Zrodto spawalnicze z zamontowanym kablem zasilajacym
/np Zrodto spawalnicze z zamontowanym kablem zasilajacym i bez wtyku do
przytaczenia do publicznej sieci zasilajacej
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/B Zrodto spawalnicze z kablem zasilajacym do przytaczenia
1) do publicznej sieci zasilajacej o napieciu 230 V i czestotliwosci 50 Hz

2) ED = cykl pracy
(3) PCC = ztacze do sieci publicznej
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Zestawienie Zestawienie z krytycznymi surowcami:

z krytycznymi su-  Zestawienie krytycznych surowcow zastosowanych w tym urzadzeniu jest dostepne na
rowcami, rok pro-  stronie internetowej pod ponizszym adresem.

dukcji urzadzenia  www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony humerem seryjnym.

- Numer seryjny sktada sie z oSmiu cyfr — na przyktad 28020099.

- Dwie pierwsze cyfry okreslaja liczbe, na podstawie ktdrej mozna obliczy¢ rok pro-
dukcji urzadzenia.

- Po odjeciu 11 od tej liczby wynikiem jest rok produkciji.
- Przyktad: Numer seryjny = 28020065, obliczenie roku produkcji = 28 - 11 = 17,

rok produkcji = 2017
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.\g ONLINE

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

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




