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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Informacje
ogdlne
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A OSTRZEZENIE!

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

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

WSKAZOWKA!

Urzadzenie WeldCube Connector jest przeznaczone do integracji z istniejagcym

systemem spawania w celu rejestracji danych.

Tym samym dla urzgdzenia WeldCube Connector obowigzujg wszystkie wytyczne

wskazowki bezpieczenstwa i ostrzezenia istotne dla procesu spawania.

» Przestrzegad instrukcji obstugi wszystkich komponentdow systemu spawania,
w szczegolnosci wskazowek bezpieczenstwa i ostrzezen.

Urzadzenie zbudowano zgodnie z najnowszym stanem wiedzy technicznej i uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzadzenia.

Wszystkie osoby zajmujgce sie uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i utrzymy-
wanhiem sprawnos$ci technicznej urzgdzenia musza:

- posiadaé¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapoznac sie z tg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegad.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywac na miejscu uzytkowania urzgdzenia. Jako
uzupetnienie do instrukcji obstugi obowigzujg ogélne oraz miejscowe przepisy
BHP i przepisy dotyczgce ochrony srodowiska.

(€]



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Przytacze siecio-
we

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzgdzeniu nalezy

- utrzymywac w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

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

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

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownikal

Urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do pomiaru danych spawalniczych w wy-
znaczonym zakresie mocy zgodnie z tabliczkg znamionowsa.

Warunkiem prawidtowego dziatania urzadzenia jest jego prawidtowa instalacja
i uruchomienie.

Inne zastosowanie lub uzycie wykraczajgce poza obowigzujgce ustalenia jest trak-
towane jako niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za powstate w wyniku tego szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindéw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnos$ci
konserwacyjnych.

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

- tadowania akumulatoroéw/baterii,

- uruchamiania silnikow.

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

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzgdzen, przyjmujgc postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymaganh dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j "),

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

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

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytacza sieciowego!



Warunki otocze-
nia

Obowigzki uzyt-
kownika

Obowiagzki per-
sonelu

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona oséb

Korzystanie z urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego
obszarem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z po-
wyzszym zaleceniem.
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Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F)
- podczas transportu i przechowywania: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F)

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

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

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

bom, ktore:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.

Nalezy regularnie kontrolowa¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgod-
nie z zasadami bezpieczenstwa.

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzadzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

- przeczytac niniejsza instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy do-
tyczace bezpieczenstwa"” i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i
bedg ich przestrzegac.

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

Lokalnie obowigzujace uregulowania i wytyczne krajowe mogg wymagac zainsta-
lowania wytgcznika réznicowoprgdowego w przypadku podtgczenia urzadzenia do
publicznej sieci elektryczne,j.

Typ wytgcznika réznicowoprgdowego zalecany przez producenta jest podany

w danych technicznych.

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pél elektromagnetycznych, mogacych stanowi¢ za-
grozenie dla zycia osob z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymoéw spawalniczych i gazow.




Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

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

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomoca przytbicy z zalecanym przepisami wktadem
filtrujagcym, chronigcym przed promieniami UV, wysokag temperaturg i iskrami;

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie $rodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

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

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazow.

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

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




Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

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

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg z dopro-
wadzeniem powietrza.
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Jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos¢ odciggu jest wystarczajaca,
nalezy poréwnac¢ zmierzone wartosci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi
wartosciami granicznymi.

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- 8rodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

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

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

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

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

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

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

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

W przypadku spawania MIG/MAG i TIG napigcie jest przewodzone réwniez przez
drut spawalniczy, szpule drutu, rolki podajgce oraz wszystkie elementy metalowe,
ktore sg potgczone z drutem spawalniczym.
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Podajnik drutu nalezy zawsze ustawia¢ na odpowiednio izolowanym podtozu lub
tez stosowac odpowiedni, izolowany uchwyt podajnika drutu.

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

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Wytgczadé nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgca przed upadkiem.

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

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

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

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



Btadzace prady
spawania

Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajgce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetyczng

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecerh mozliwe jest
powstawanie btagdzacych pragdow spawania, ktére moga spowodowad nastepujace
zagrozenia:

Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzgdzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

PL

Zadbac o odpowiednie potgczenie zacisku przytagczeniowego z elementem spawa-
nym.

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

Urzadzenie ustawié z wystarczajgcg izolacjg od przewodzgcego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzgcego podtoza lub izolacja od prze-
wodzgcych stelazy.

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

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

Urzgdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emisji B:

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

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

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

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia odpowiednich
dziatan, zapobiegajgcych tym zaktdceniom.
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Srodki zapobie-
gania zaktoce-
niom elektroma-
gnhetycznym

Miejsca
szczegodlnych za-
grozen
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Odpornos$¢ na zaktoécenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia na-

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

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére mogg by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatdéw i danych;

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

- urzadzenia do pomiaréw i kalibracji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce uniknigcie problemoéw z kompatybilnoscig
elektromagnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystapienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pradowe
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegad blisko siebie (réwniez w celu unikniecia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
Wyrdéwnanie potencjatow
Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatoréw.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu
- Ekranowac catg instalacje spawalniczg

P

Pola elektromagnetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie osdb znajdujgcych sie w poblizu, np.
uzywajacych rozrusznikdéw serca lub aparatéw stuchowych

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

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

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

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

- wentylatorodw,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutéw spawalniczych.

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

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

Podczas eksploataciji:

- Upewnic sig, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete, a wszystkie elementy bocz-
ne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.




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

PL

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

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

Ze stygnacych elementow zgrzewanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez
rowniez podczas obrobki dodatkowej elementdéw zgrzewanych stosowacd zalecane
przepisami srodki ochrony i zadbac¢ o wystarczajgcg ochrone innych oséb.

Nalezy zostawi¢ uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej
temperaturze roboczej do ostygniecia, zanim przeprowadzi sie na nich jakiekol-
wiek prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujag specjalne

przepisy
— przestrzegac¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

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

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

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

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiedni osprzet,

dostarczony przez producenta.

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

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

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

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

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

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

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

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

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez bu-
tle z gazem
ochronnym

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyptywajacy gaz
ochronny
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Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartosc¢ oleju < 25 mg/m?.

W razie potrzeby uzy¢ filtréow!

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

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

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

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

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

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

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

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

Jesli nie s prowadzone prace spawalnicze, zawor butli z gazem ochronnym na-
lezy zamknacé.

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

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

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

Gaz ochronny jest bezbarwny i bezwonny, a w przypadku wyptywu moze wyprzecé
tlen z powietrza otoczenia.



Srodki bezpie-
czenstwa do-
tyczace miejsca
ustawienia oraz
transportu

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

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

- Przestrzegad instrukcji bezpieczenstwa i konserwacji butli z gazem ochron-
nym lub gtéwnego doptywu gazu.

- Jesli nie s prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkngc¢ zawor butli z ga-
zem ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

- Przed kazdym uruchomieniem skontrolowac¢ butle z gazem ochronnym lub
gtowny doptyw gazu pod katem niekontrolowanego wyptywu gazu.
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Przewracajgce sie urzgdzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawic¢
urzadzenie stabilnie na réownym, statym podtozu.
- Maksymalny dozwolony kat nachylenia wynosi 10°.

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

Na podstawie wewnegtrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnic, aby
otoczenie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzadkowane.

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

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

Podczas transportu urzgdzenia nalezy zadbac¢ o to, aby byty przestrzegane obo-
wigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza
dyrektyw dotyczacych zagrozen podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub
podniesieniem wytgczy¢ urzgdzenial

Przed kazdorazowym transportem urzgdzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy,
jak réwniez zdemontowad nastepujace elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

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

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

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

sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktére nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed
wtgczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczac urzgdzen zabezpieczajgcych.

Przed wtaczeniem urzgdzenia upewnic¢ sig, czy nie stanowi ono dla nikogo za-
grozenia.

15



Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

Kontrola zgod-
nosci z wymoga-
mi bezpie-
czenstwa tech-
nicznego
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Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac¢ urzadzenie pod katem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i sprawnos$ci dziatania urzgdzen zabezpieczajgcych.

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzace producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

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

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

Zuzyty ptyn chtodzgcy nalezy zutylizowaé w fachowy sposéb zgodnie z przepisa-
mi krajowymi i migdzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczeristwa ptynu
chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania spraw-
dzi¢ poziom ptynu chtodzgcego.

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniad.

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

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

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

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

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




Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

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

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesigcy.

PL

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

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

Stare urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajg obowigzkowi selektywnej
zbidrki i recyklingu zgodnie z Dyrektywg Europejskg i przepisami krajowymi.
Zuzyty sprzet nalezy zwrocic¢ u sprzedawcy lub korzystajgc z lokalnego, autoryzo-
wanego systemu zbidrki i utylizacji odpadow. Prawidtowa utylizacja starego
sprzegtu pozwala na odzyskanie cennych materiatow wtérnych. Zignorowanie tej
informacji moze mie¢ potencjalnie szkodliwe skutki dla zdrowia i sSrodowiska na-
turalnego.

Materiaty opakowaniowe

Selektywna zbidrka odpadow. Prosze zapoznac sig z przepisami obowigzujgcymi
w Panstwa gminie. Zgnies¢ karton przed wyrzuceniem, aby zmniejszy¢ jego
objetosc.

Urzgdzenia z oznaczeniem CE spetniaja wymagania dyrektyw dotyczacych
urzadzen niskonapieciowych i kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczgce produktdw, z serii norm EN 60 974).

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

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

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

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

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

Koncepcja
urzagdzenia

Obszary zasto-
sowan

Zasada dziatania
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Urzgdzenie WeldCube Connector
umozliwia wtgczenie wszystkich sys-
temow spawania uczestniczacych

w produkcji, niezaleznie od ich produ-
centa, do systemu dokumentacji Fro-
nius WeldCube Premium.

Na wypadek awarii zasilania urzgdzenie
WeldCube Connector zapisuje ostatnie
dane i gwarantuje bezpieczny proces
wytgczenia.

Urzadzenie WeldCube Connector jest dostepne w nastepujgcych wersjach:

WeldCube Connector U/I

4,044,056

pomiar pradu spawania i hapigcia spawania
wraz z adapterem do pomiaru napigcia

WeldCube Connector U/I/WFS WSM

4,044,057

pomiar pradu spawania, napigcia spawania i predkosci podawania drutu

wraz z czujnikiem drutu

(do zrodet energii TransSteel 3000c¢ Pulse, TransSteel 3500c¢ i podajnika drutu
VR 5000)

WeldCube Connector U/I/WFS Euro

4,044,058

pomiar pradu spawania, napigcia spawania i predkosci podawania drutu
wraz z czujnikiem drutu Euro

WeldCube Connector Advanced

4,044,067

pomiar pradu spawania, napigcia spawania i predkosci podawania drutu
Opcjonalny czujnik drutu (patrz opcje od strony 20)

WeldCube Connector znajduje zastosowanie przy recznym i zautomatyzowanym
spawaniu MIG/MAG, TIG i elektrodg topliwa.

Niezaleznie od procesu spawania, urzgdzenie WeldCube Connector umieszcza sie
zawsze miedzy zrédtem energii a kablem masy w przewodzie masy.
Pomiar pradu odbywa sie na gniazdach pradowych zrédta energii.

W celu sprawnego zintegrowania systemu nalezy potgczy¢ nastepujace kompo-
nenty:



- Podtaczyc¢ urzagdzenie WeldCube Connector do gniazda prgdowego masy
zrédta energii

- Podtagczyé przewdd masy do urzgdzenia WeldCubeConnector

- Pomiar napigcia na kazdym kablu adaptera lub pomiar napigcia / predkosci
podawania drutu na kazdym czujniku drutu na drugim biegunie

- Zasilanie przez ,Power over Ethernet” za pomocg odpowiedniego kabla sie-
ciowego

- Potaczenie z siecig za pomoca kabla sieciowego LAN lub WLAN

PL

Zasilanie urzadzenia WeldCube Connector odbywa sie przez kabel sieciowy Po-
wer over Ethernet (PoE).

Zasilanie przez PoE moze odbywac sie przez centralng infrastrukture IT lub PoE-
Injector na miejscu. Nadajnik PoE-Injector wtgcza sie nastgpnie w magistrale ko-
munikacyjng migdzy rozgatgznikiem sieciowym a urzgdzeniem WeldCube Con-
nector.

Symbole bezpie-
czenstwa na
urzadzeniu

>

Spawanie jest niebezpieczne. Koniecznie spetni¢ nastgpujgce warunki podstawo-
we:

- Spawacz musi posiadac¢ wystarczajgce kwalifikacje

- Odpowiednie wyposazenie ochronne

- Osoby postronne muszg zachowac¢ bezpieczng odlegtose

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

z nastepujagcymi dokumentami:

- tainstrukcjg obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentéw systemu, w szczegdlnosci
przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.
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Warunki WSKAZOWKA!

Instalacjaiintegracja urzadzenia WeldCube Connector zaktada znajomos$¢ wie-
dzy dotyczacej technologii sieciowych.
» Aby uzyskacd szczegdtowe informacje, zwrdcic sie do administratora sieci.

Wymagania dotyczace kabla sieciowego:
- Przytagcze RJ45 / M12, kodowanie X
- Wersja kabla do zastosowan przemystowych, co najmniej CAT 5e

Wymagania dotyczace nadajnika PoE-Injector zgodnie z IEEE 802.3at - PoE+ /
30W:

- ekranowane gniazdo RJ45

- solidnai zamknieta obudowa z tworzywa sztucznego

- predkos¢ przesytu danych min. 100 Mbit/s

- Emisja EMC: EN55032 Class B, FCC part 15 Class B

Warunki otoczenia:
- Temperatura otoczenia podczas eksploatacji: od -10°C do +40°C
- Temperatura magazynowania: od -20°C do +55°C

Opcje PoE-Injector RJ45 30 W / 802.3at / 42,0411,0213
PoE+
Kabel zasilajgcy CE2 m 43,0004,2951
Kabel sieciowy M12-X / RJ45,5 m 42,0411,0232
Kabel sieciowy M12-X / RJ45,10 m 42,0411,0233
Kabel sieciowy M12-X / RJ45, 15 m 42,0411,0234
Kabel sieciowy M12-X / RJ45,20 m 42,0411,0235
OPT/WCC Sensor Cable EXT 5m 4,051,547

kabel przedtuzajgcy do czujnikow
zewnetrznych, 5 m

OPT/WCC Sensor Cable EXT 10m 4,051,548

kabel przedtuzajacy do czujnikow
zewnetrznych, 10 m

OPT/WCC Mounting Set TSt 4,101,361
zestaw montazowy do zrodet energii

TransSteel

OPT/WCC Mounting Set 1 4,101,362

zestaw montazowy do zrdédta energii
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Zgodnos$é z prze-
pisami FCC /
RSS / UE

OPT/WCC Mounting Set 2 4,101,363
zestaw montazowy do zrddta energii

PL
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OPT/WCC Wire Sensor EUR 4,101,372
opcja czujnika drutu / Euro do Weld-
Cube Connector Advanced

OPT/WCC Wire Sensor WSM 4,101,373
opcja czujnika drutu / TSt do WeldCu-
be Connector Advanced

Magnes mocujacy * 4,100,265

Do urzgdzenia WeldCube Connector wymagane sg dwa magnesy mo-
cujace.

FCC

To urzadzenie zostato przetestowane i jest zgodne z wartosciami granicznymi dla
urzadzenia cyfrowego klasy B zgodnie z czescig 15 postanowien FCC. Te wartosci
graniczne majg zapewniac wystarczajgcg ochrone przed szkodliwymi zaktécenia-
mi w pomieszczeniach mieszkalnych. To urzgdzenie wytwarza oraz wykorzystuje
energie o wysokiej czestotliwosci i moze powodowacé zaktdcenia w komunikacji ra-
diowej, jezeli nie bedzie uzytkowane zgodnie z instrukcjami. Nie ma jednakze zad-
nej gwarancji, ze w danej instalacji nie wystgpig zaktécenia.

Jezeli to urzadzenie wywotuje zaktdcenia w odbiorze sygnatu radiowego lub tele-

wizyjnego, ktére mozna stwierdzi¢ przez wytaczenie i wtgczenie urzadzenia, zale-

ca sie uzytkownikowi zlikwidowanie tych zaktdcen przez wykonanie jednego lub

wiekszej liczby nizej wymienionych dziatan:

- ustawi¢ lub inaczej umiejscowi¢ antene odbiorczg,

- zwiekszy¢ odlegtos¢ miedzy urzadzeniem a odbiornikiem.

- Podtaczy¢ urzgdzenie do innego obwodu pradowego, do ktérego nie jest
podtgczony odbiornik.

- W celu uzyskania dalszego wsparcia technicznego nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawcg lub wykwalifikowanym specijalistg z dziedziny transmisji radiowej
lub telewizyjnej.

FCC ID: QKWSPB209A
Industry Canada RSS

Opisywane urzgdzenie spetnia bezlicencyjne normy Industry Canada RSS. Eks-
ploatacja podlega nastepujacym warunkom:

(1) Urzadzenie nie moze powodowac szkodliwych zaktocen.

(2) Urzadzenie musi by¢ niewrazliwe na wszelkie wptywy zaktdcen z zewnatrz,
tacznie z wptywami zaktdcen, ktdre mogg prowadzi¢ do pogorszenia
dziatania.

IC: 12270A-SPB209A
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UE
Zgodnosc¢ z dyrektywa 2014/53 / UE - Radio Equipment Directive (RED)

Anteny stosowane do tego nadajnika muszg by¢ zainstalowane tak, aby byt za-
chowany minimalny odstep 20 cm od wszystkich oséb. Nie wolno ich rozstawia¢
ani uzytkowac z inng anteng lub innym nadajnikiem. Integratorzy OEM i uzytkow-
nicy koncowi muszg dysponowac warunkami eksploatacji hadajnika, aby moc
spetni¢ postanowienia dyrektyw w sprawie obcigzenia czestotliwosciami radiowy-
mi.

Bluetooth trade-  Znak stowny Bluetooth® i loga Bluetooth® sg zarejestrowanymi markami i

marks wtasnoscig Bluetooth SIG, Inc. Sg one wykorzystywane przez producenta na pod-
stawie udzielonej licencji. Pozostate marki i nazwy handlowe sg wtasnoscig ich
prawnych wtascicieli.
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Konfiguracje systemu

Konfiguracje
systemowe

z urzadzeniem
WeldCube Con-
nector U/1

PL

MIG/MAG

Schematyczna ilustracja bez szczegdétowego przedstawienia zestawu przewoddw potgczeniowych
migdzy Zrddtem prqdu a podajnikiem drutu.

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)

Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
Przetagcznik Ethernet z PoE

Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)
Adapter do pomiaru napiecia

Predkos¢ podawania drutu

Zrédto energii

WeldCube Connector U/I

Przewdd masy

Palnik spawalniczy
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MIG/MAG z napgdem drutu zintegrowanym ze zrédtem energii

L

(2) Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
(2) Przetgcznik Ethernet z PoE

(3) Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

(4) Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)

(5) Adapter do pomiaru napiecia

(6)  Zrodto energii

(7) WeldCube Connector U/I

(8) Przewdd masy

(9) Palnik spawalniczy

TIG-DC, TIG-AC

9)

.

.

HF = zajarzenie wysokiej czestotliwosci; * = gniazdo prgdowe bez wysokiej czestotliwosci — np. do
elektrod topliwych

(2) Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
(2) Przetgcznik Ethernet z PoE

(3) Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

(4) Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)

(5) Adapter do pomiaru napiecia

(6)  Zrédto energii

(7) WeldCube Connector U/I



(8)  Przewdd masy
(9) Palnik spawalniczy

Elektroda topliwa (ze zrédtem energii TIG)

9)

HF = zajarzenie wysokiej czestotliwosci; * = gniazdo prqdowe bez wysokiej czestotliwosci — np. do

elektrod topliwych

(1) Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
(2) Przetgcznik Ethernet z PoE

(3) Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

(4) Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)

(5) Adapter do pomiaru napiecia

(6)  Zrédto energii

(7) WeldCube Connector U/I

(8) Przewdd masy

(9) Uchwyt elektrody

25

PL




Konfiguracje
systemu z
urzadzeniem
WeldCube Con-
nector U/IWFS
Euro

26

MIG/MAG

\.

(4)

Schematyczna ilustracja bez szczegétowego przedstawienia zestawu przewoddw potgczeniowych
miedzy Zrédtem energii a podajnikiem drutu.

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)

MIG/MAG z napedem drutu zintegrowanym ze zrédtem energii

Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
Przetagcznik Ethernet z PoE

Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)

Zrédto energii

Podajnik drutu
Czujnik drutu Euro
WeldCube Connector U/I

Przewdd masy

Uchwyt spawalniczy

\.

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)

Komputer umozliwiajgcy dostep do WeldCube Premium
Przetacznik Ethernet z PoE

Zasilanie przez PoE (Power over Ethernet)

Serwer WeldCube Premium (fizyczny lub wirtualny)
Czujnik drutu Euro

Zrédto energii




Konfiguracje
systemu z
urzadzeniem
WeldCube Con-
nector U/I/WFS
WSM

Konfiguracje
systemu z
urzadzeniem
WeldCube Con-
nector Advanced

(7) WeldCube Connector U/I
(8) Przewdd masy
(9) Uchwyt spawalniczy

PL

Konfiguracja dla systeméw spawania TransSteel z urzgdzeniem WeldCube Con-
nector U/I/WFS WSM odpowiada konfiguracji systemu dla urzagdzenia WeldCube
Connector U/I/WFS Euro, z tym wyjatkiem, ze zamiast czujnika drutu Euro
wystepuje tu czujnik drutu wbudowany bezposrednio w zrdodle energii lub w po-
dajniku drutu.

Montaz czujnika drutu moze byé wykonany fabrycznie, albo moze zosta¢ wykona-
ny w pdzniejszym terminie przez przeszkolony personel.

Szczegodtowe informacje na temat montazu czujnika drutu zawiera instrukcja in-
stalacji ,Czujnik drutu do WeldCube Connector z TransSteel” — 42,0410,2663.

Konfiguracja dla systemoéw spawania z urzgdzeniem WeldCube Connector Advan-
ced odpowiada konfiguracji systemu dla urzgdzenia WeldCube Connector
U/I/WFS Euro.

Opcjonalnie mozna skorzysta¢ z czujnika drutu Euro lub czujnika drutu wbudo-
wanego w zrodtach energii TransSteel.
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Elementy obstugi, przytacza i elementy mecha-
niczne

Elementy
obstugowe,
przytaczaiele-
menty mecha-
niczne

(1) Gniazdo M12, kodowanie X
do podtgczenia kabla sieciowego

(2) Gniazdo z gwintem M5
po 4 szt. z kazdej strony
do zamontowania urzgdzenia WeldCube Connector w systemie spawania

700
o 7y
A%
33/
=

(3) Dioda statusu
dioda statusu informuje o ostrzezeniach, usterkach i aktualnych warun-
kach pracy

(4) Dioda zasilania
dioda zasilania informuje o zasilaniu elektrycznym urzgdzenia WeldCube
Connector

Opis diod znajduje sie¢ w kolejnym rozdziale

(5) Przewdd masy z wtykiem bagnetowym
do podtgczenia do gniazda masy zrédta energii

WSKAZOWKA!

Przytagcze masy w zrddle energii jest zalezne od procesu spawania i niekoniecz-
nie musi pokrywaé sie z gnhiazdem pradowym (-)!
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(6) Gniazdo prgdowe masy z zamkiem bagnetowym
do podtaczenia przewodu masy obwodu spawalniczego

PL

(7) Przytacze czujnika

gniazdo laboratoryjne
(przy urzadzeniu WeldCube Connector U/I)
do podtagczenia adaptera pomiaru napiecia

19-pinowe ghiazdo czujnika

(przy WeldCube Connector U/I/WFS WSM, WeldCube Connector
U/I/WFS Euro i WeldCube Connector Advanced)

do podtaczenia czujnika drutu

Nr Funkcja

T 8) -
(8) Kabel pomiarowy

do podtaczenia do gniazda labo-
ratoryjnego przy WeldCube
Connect U/I

9) (9) Gniazdo pradowe (+) z zamkiem
baghetowym

stuzy do podtgczania kabla (+)
obwodu spawalniczego od ze-
stawu przewodoéw potgczenio-
(10) wych

(10) Kabel (+) z wtykiem bagneto-
Adapter pomiaru napiecia (tylko w potqczeniu wym
z WeldCube Connector U/I) . .

do podtgczenia do gniazda
pradowego (+) zrodta energii

Nr Funkcja

(11) Kabel pomiarowy
do podtgczenia do 19-pinowego
gniazda czujnika (przy WeldCu-
be Connector U/I/WFS WSM,
WeldCube Connector U/I/WFS
Euro i WeldCube Connector
Advanced)

(12) Adapter Euro
do podtaczenia do zrédta ener-
gii

(13) Przytacze uchwytu spawalni-

Czujnik drutu Euro (tylko w potqczeniu z Weld- czego Euro

Cube Connector U/I/WFS Euro lub jako opcja . _
do WeldCube Connector Advanced) do pOdtaczema UChWytu spawal
niczego
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Dioda zasilania,
dioda statusu

30

Dioda zasilania

Swieci w kolorze zielonym:
zasilanie elektryczne dostepne

Swieci w kolorze pomaranczowym:
brak zasilania elektrycznego — do momentu zapisania wszystkich danych zasila-
nie wewnetrzne

nie swieci:
brak zasilania elektrycznego

Dioda statusu

Przy zapewnionym zasilaniu elektrycznym dioda statusu moze $wiecié lub migac¢
w nastepujgcych kolorach:

Swieci w kolorze zielonym:
urzgdzenie gotowe do pracy, wszystko w porzgdku

miga w kolorze zielonym (z czestotliwoscig 5 Hz):
pierwsze nawigzanie potgczenia miedzy aplikacjg WeldConnect a urzgdzeniem
WeldCube Connector, np. w celu uruchomienia lub konfiguracji

Swieci w kolorze pomaranczowym:
ostrzezenie

miga w kolorze pomarafnczowym (z czestotliwoscig 0,5 Hz):
urzgdzenie nie zostato jeszcze uruchomione

Swieci w kolorze czerwonym:
wystgpit btad

Wystepujgcy btgd mozna sprawdzi¢ w dzienniku urzgdzen SmartManager lub We-
ldCube Premium.

miga w aktualnym kolorze (z czestotliwosciag 2,5 Hz):
rozpoznano spawanie



Mozliwosci podtgczenia
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Mozliwosci Urzadzenie WeldCube Connector mozna wtgczy¢ do sieci w nastepujacy sposob:
podtaczenia - za posrednictwem sieci LAN
- za posrednictwem sieci WLAN

Podtaczenie za (1) Komputer umozliwiajgcy dostep
posrednictwem (3) do WeldCube Premium
sieci LAN el (2) Przetgcznik Ethernet z PoE
T (3) Serwer WeldCube Premium
(4) Zasilanie przez PoE (Power over
Ethernet)
e (5) kabel sieciowy.
rE (6) WeldCube Connector
| ((?) (7 Przytacze masy w zrédle energii
4) '
POE 'Z
(5) (7)
WSKAZOWKA!
Przytagcze masy w zrddle energii jest zalezne od procesu spawania i niekoniecz-
nie musi pokrywac sie z gniazdem pradowym (-)!
Podtaczenie za (1) Komputer umozliwiajgcy dostep

posrednictwem
sieci WLAN

do WeldCube Premium
(2) Przetgcznik Ethernet
(3) Serwer WeldCube Premium
(4) WLAN-AccessPoint
(5) Zasilanie przez PoE (Power over

Ethernet)
(6) WeldCube Connector
(7) Przytgcze masy w zrédle energii

WSKAZOWKA!

Przytgcze masy w zrddle energii jest zalezne od procesu spawania i niekoniecz-
nie musi pokrywac sie z gniazdem pradowym (-)!
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Wskazéwki dotyczgce montazu i eksploatacji

Wskazowki do-
tyczace montazu

Wskazowki do-
tyczace eksplo-
atacji

Fronius Data
Channel

32

- Urzadzenie WeldCube Connector musi by¢ umieszczone na zrodle energii lub
jednym z komponentéw systemu spawania, np. na wozku.

- Urzadzenie WeldCube Connector nie moze leze¢ na podtodze.

- Urzadzenie WeldCube Connector mozna zamontowac¢ w kazdym potozeniu
i w kazdej pozycji.

- Maksymalna odlegtos¢ miedzy dwoma aktywnymi komponentami sieciowymi
(np. miedzy WeldCube Connector i przetgcznikiem Ethernet z PoE): 90 m

- Umiesci¢ WeldCube Connector tak, aby wszystkie diody byty dobrze widocz-
ne.

- Nie umieszczac¢ urzgdzenia WeldCube Connector w obszarze wylotu goragce-
go powietrza ze zrddta energii ani w poblizu rozgrzanych komponentow syste-
mu.

- Umiesci¢ WeldCube Connector tak, aby urzgdzenie byto zabezpieczone
przed odpryskami spawalniczymi.

-  Zastosowacd odpowiednio zwymiarowany przewdd masy.

- Zamocowac kabel sieciowy, kabel czujnika i kabel pomiarowy na przewodzie
masy urzgdzenia WeldCube Connector za pomoca opaski zaciskowej (uchwyt
odcigzajgcy)

WSKAZOWKA!

WeldCube Connector ttumi impulsy wysokiego napiecia wysokiej czestotliwosci!
Jezeli przy zintegrowanym urzgdzeniu WeldCube Connector ma zosta¢ zajarzony
proces spawania TIG przy uzyciu impulsow wysokiej czestotliwosci, nie nastgpi
zajarzenie wysokiej czestotliwosci.

» Jezeli jest dostepne, podtgczy¢ kabel tylko do wolnego gniazda pradowego
innego niz gniazdo wysokiej czestotliwosci (np. do spawania recznego elek-
trodg otulong).

» W przypadku braku wolnego gniazda pradowego innego niz gniazdo wysokiej
czestotliwosci, dezaktywowac zajarzenie wysokiej czestotliwosci.

HF = wysoka czestotliwosé

Przed kazdym uzyciem urzgdzenia WeldCube Connector:

- sprawdzi¢ wszystkie przewody spawania i pomiarowe pod katem uszkodzen.
- Sprawdzi¢ prawidtowe i stabilne podtgczenie wtyczek potgczeniowych.

- Sprawdzi¢ diody

CO miesiac:
- Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg obudowy i wtykow

WSKAZOWKA!

Podczas pomiaru spawania TIG AC dokumentowana jest arytmetyczna wartosé
$rednia przebiegu czasowego.

Za posrednictwem systemu Fronius Data Channel mozna przesta¢ do urzadzenia
WeldCube Connector nazwg elementu, numer seryjny elementu i numer spoiny.



Fronius Data Channel to serwer TCP/IP dostgpny w porcie administracyjnym
urzgdzenia WeldCube Connector. Port ten stuzy do dokumentacji i komunikacji
oraz do celéw serwisowych i monitoruje ten interfejs na porcie TCP 4714.

Program komputerowy lub nadrzedne sterowanie nawigzuje potgczenie miedzy
gniazdem TCP z adresem IP urzgdzenia WeldCube Connector na porcie TCP
4714. Parametry sg przesytane w postaci list tekstowych kluczy lub wartoéci za-
danych rozdzielonych érednikami.

Obstugiwane sg nastepujace parametry:

Nr Parametr

1 Proces aktywny
Przy aktywnym procesie spawania (od wstepnego wyptywu gazu do
wyptywu gazu po zakonczeniu spawania) urzgdzenie WeldCube Connector
wysyta do sterowania sygnat aktywnego procesu = 1.

2 Przeptyw pradu
Przy aktywnym przeptywie pragdu podczas spawania, urzagdzenie WeldCube
Connector wysyta do sterowania sygnat przeptywu pradu = 1.

3 Numer katalogowy elementu
Sterowanie przekazuje do urzgdzenia WeldCube Connector numer arty-
kutu spawanego elementu w postaci znakéw ASCII A—Z, a—z oraz 0—9.

4 Numer seryjny elementu
Sterowanie przekazuje do urzgdzenia WeldCube Connector numer seryjny
spawanego elementu w postaci znakéw ASCII A—-Z, a—z oraz 0—9.

5 Numer spoiny
Sterowanie przekazuje do urzgdzenia WeldCube Connector spawang spo-
ine (pozycje spawania) w postaci znakow ASCII 0—9.

Transmisje danych za posrednictwem Fronius Data Channel mozna przetestowac
za pomocya hastepujgcych programoéw:

- Windows® PuTTy

- Linux Socat

Transmisja danych wymaga uprzedniego nawigzania potgczenia TCP socket:

8 PUTTY Configuration 7 % Podac¢ adres IP portu serwisowego
Category: urzgdzenia WeldCube Connector
= Session Basic options for your PuTTY session oraz numer pOI‘tU 4714

. i Logging

Specify the destination you wart to connect to
- Temminal

Host Name {or IP address) Port
00 000000 00e [[era ]
Connection type:

®Raw (O Telnet O Rlogin (JSSH (O Serial

Load, save or delete @ stored session

- Appearance

- Behaviour
- Tranglation Saved Sessions

- Selection ‘ |
- Colours Default Settings Load

Close window on exit:
(O Mways () Never (®) Onlly on clean exit

About Help Cancel
Przyktad Windows® PuTTY
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Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Warunki

Uruchamianie
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

WSKAZOWKA!

Instalacjaiintegracja urzadzenia WeldCube Connector zaktada znajomos¢é wie-
dzy dotyczacej technologii sieciowych.
» Aby uzyskac¢ szczegdtowe informacje, zwrdcic sie do administratora sieci.

- Urzadzenie WeldCube Connector musi by¢ zintegrowane z systemem spawa-
nia zgodnie z jedng z konfiguracji systemowych.

- Obecne zasilanie PoE

- Aplikacja Fronius WeldConnect zainstalowana w smartfonie

- Interfejs Bluetooth wtgczony w smartfonie

Uruchamianie urzgdzenia WeldCube Connector odbywa sie za pomocg smartfo-
nu i aplikacji Fronius WeldConnect.

WSKAZOWKA!

Jezeli zrédto energii zawiera funkcje rejestrowania rezystancji obwodu spawania
R, przed uruchomieniem nalezy zmierzy¢ rezystancje obwodu spawania systemu
spawania przy obecnosci urzadzenia WeldCube Connector.
Warunkiem poprawnego wyniku pomiaru jest prawidtowa wartosc¢ rezystancji ob-
wodu spawania!
» Wprowadzi¢ zmierzong wartosc rezystancji obwodu spawania w kreatorze in-
stalacji Setup 5/6.
» Jezeli zrédto energii nie ma funkcji rejestrowania rezystancji obwodu spawa-
nia, nalezy skorzysta¢ z pomocy obliczeniowej w kreatorze instalacji Se-
tup 5/6.

E Mierzenie rezystancji obwodu spawania systemu spawania wraz z urzadze-
niem WeldCube Connector
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E' Uruchomi¢ aplikacje WeldConnect i otworzy¢ menu
E Wybraé Setup WeldCube Connector

Umiesci¢ smartfon w bezposrednim sasiedztwie urzadzenia WeldCube Con-
nector

Pomyslne rozpoczgcie nawigzywania potgczenia jest wyswietlane na urzgdze-
niu WeldCube Connector:
dioda swiecaca sygnalizuje status, migajac na zielono 5 x na sekunde

E' Postepowac wedle instrukcji kreatora instalacji:

Setup 1/7
Wprowadzi¢ nazwisko, nazwe zaktadu, numer hali, numer stacji spawania i do-
datkowe informacje

Setup 2/7
Wprowadzi¢ dane sieci informatycznej

Setup 3/7
Wprowadzi¢ dane sieci WLAN

Setup 4/7
Wprowadzi¢ date, godzine i strefe czasowg

Setup 5/7

Wprowadzi¢ rezystancje obwodu spawania ustalong w kroku 1
albo

Uruchomic¢ pomoc obliczeniowg

Setup 6/7
Wprowadzi¢ czas ukrywania zaptonu i czgstotliwo$¢ probkowania do doku-

mentacji

Setup 7/7
Opcjonalnie wprowadzi¢ $rednice drutu i spoiwo

Jesli wprowadzono srednice drutu i spoiwo, zostang one zaprotokotowane w
WeldCube Premium.
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E' Zamkng¢ Setup WeldCube Connector

Dokumentowane dane bgdzie mozna podejrze¢ w programie SmartManager
lub analizowa¢ je w oprogramowaniu WeldCube Premium.

W celu analizy danych za pomoca WeldCube Premium:

Fromius WELDCUBE GEIID System notifications -
[ i L]
#8 Dashboard | Machines~| Parts=  Materials =  WeldCube~  Users=  System=  Info=
b oo - —— 4
B Machines MACHINE CONNECTIONS
Synchronise with time server
@y Parts
n Synchronize TPS/MW/TT machine times
B\, Arc welds
ﬂ Propagate time server to supported machines
24 Statistics
Machine accessibility
& WeldOptimizer™ IP address
Test
@ Consumption figures Data collection @

I e P "
| Machine IP-Addresses |
I

::q: Maintenance

XX.X.XX.XX 1

Cancel “
Wprowadzi¢ adres IP urzadzenia WeldCube Connector w zaktadce Admini-

stration / Machines / Machine IP-Addresses (Zarzgdzanie / Maszyny / Adresy
IP maszyn)

Zapisane procesy spawahia mozna nastepnie wyszukac¢ w systemie dokumentacji
Fronius WeldCube Premium w zaktadce Maszyny / WeldCube Connector.



SmartManager — witryna internetowa urzagdzenia
WeldCube Connector
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Informacje Dzieki SmartManager urzadzenie WeldCube Connector ma wtasny interfejs web.
ogolne Po podtaczeniu urzgdzenia WeldCube Connector kablem sieciowym lub WLAN
do komputera lub zintegrowaniu go z siecig mozna uruchomi¢ SmartManager
urzadzenia WeldCube Connector, wprowadzajgc adres IP.
Do wywotania systemu SmartManager wymagany jest co najmniej IE 10 lub inna,
nowoczesna przegladarka.

W odniesieniu do urzadzenia WeldCube Connector sg dostepne nastepujace wpi-

sy:
- Biezgce dane systemowe - Zarzadzanie uzytkownikami
- Dziennik dokumentacji - Przeglad
- Ustawienia urzadzenia - Aktualizacja

- Kopia zapasowa

Wywotanie i za- Wprowadzi¢ adres IP urzadzenia WeldCube Connector w pasku adresu
logowanie do przegladarki

SmartManager [2] Weprowadzi¢ nazwe uzytkownika i hasto
Ustawienia domyslne:

Nazwa uzytkownika = admin
Hasto = admin

El Potwierdzi¢ wyswietlong informacje

Zostanie wyswietlony SmartManager urzgdzenia WeldCube Connector.
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Funkcja aktywa-
cji, jesli logowa-
nie nie dziata

Zmiana hasta /
wylogowanie
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Funkcja aktywacji umozliwia ponowne odblokowanie przypadkowo zablokowane-
go urzadzenia WeldCube Connector podczas logowania do SmartManager i akty-
wowanie jego wszystkich funkciji.

E Klikng¢ opcje ,,Uruchomié funkcje odblokowania?".
Generowanie pliku weryfikacyjnego:
klikng¢ ,Zapisz".

W folderze pobierania na dysku komputera zostanie zapisany plik w formacie TXT
0 nastepujgcej nazwie:

unlock_SN[numer seryjny]_RRRR_MM_DD_ggmmss.txt

Ten plik weryfikacyjny nalezy wysta¢ do dziatu pomocy technicznej firmy Fro-
nius:
welding.techsupport@fronius.com

Firma Fronius odpowie wiadomoscig e-mail, zawierajgcg jednorazowy plik odblo-
kowujgcy o nastepujgcej nazwie:

response_SN[numer seryjny]_ RRRR_MM_DD_ggmmess.txt

Zapisac plik odblokowujgcy na dysku komputera.
|E| Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik odblokowujacy”.
E' Wybrac plik odblokowujacy.

Klikng¢ przycisk ,,Wczytaj plik odblokowujgcy”.

Hasto administratora urzgdzenia WeldCube Connector zostanie jednorazowo zre-
setowane do ustawienia fabrycznego.

L admin

Kliknigcie tego symbolu
- umozliwia zmiane hasta uzytkownika,
- umozliwia wylogowanie ze SmartManager.

Zmiana hasta SmartManager:

E' Wprowadzi¢ stare hasto.
|E| Wprowadzi¢ nowe hasto.
E' Powtdrzy¢ nowe hasto.

Klikng¢ przycisk ,, Zapisz".



Ustawienia
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Klikniecie tego symbolu umozliwia ustawienie jednostek i norm dla urzgdzenia
WeldCube Connector.

Ustawienia sg zawsze zalezne od zalogowanego uzytkownika.

Wybor jezyka

DE~

Po kliknieciu skrotu jezyka pojawia sie lista jezykdw dostepnych dla SmartMana-
ger zrodta spawalniczego.

Bahasa Indonesia Cedtina Dansk
Deutsch Eesti English
Espafiol Francais Hrvatski
fslenska Italiano Latvie3u

Lietuviskas Magyar Nederlands
Norsk Polski Portugués
Romana Slovenscina Slovensky
Srpski jezik Suomi Svenska
tiéng Viét Turkce 6barapcku e3mk
Pycckuin  YKpaiHCcbka =1
S0P vy eH=50f
22074 BHZAGE

W celu zmiany jezyka klikng¢ zgdany jezyk.
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Wskazanie sta-
tusu

Fronius
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Miedzy logo Fronius a wySwietlonym urzgdzeniem WeldCube Connector wyswie-
tlany jest aktualny status urzgdzenia WeldCube Connector.

: !
)4

Uwaga/ostrzezenie Usterka urzgdzenia WeldCube Con-
nector *
Spawanie w toku Urzgdzenie WeldCube Connector jest

gotowe do pracy (online)

Urzadzenie WeldCube Connector nie
jest gotowe do pracy (offline)

W przypadku btedu nad wierszem z logo firmy Fronius pojawi sie czerwony
wiersz btedu z numerem btedu.
Kliknigcie wiersza btedu powoduje wyswietlenie opisu btedu.

\Froniusg

Klikniecie logo firmy Fronius powoduje otwarcie strony internetowej firmy Fro-
nius: www.fronius.com.



Biezgce dane systemowe
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Biezace dane Wyswietlane sg biezgce dane urzgdzenia WeldCube Connector — o ile s3
systemowe dostepne:
N?Z.Wa maszyny Hala Ogniwo Informacje dodatkowe
Miejsce ustawienia
RZECZYWISTE
Prad spawania Napigcie spawania. Predkos¢ podawania
drutu *
Obecna moc tuku
Obecna energia tuku
spawalniczego
Czas jarzenia sie tuku taczna liczba roboczo-
godzin

* Tylko przy WeldCube Connector U/I/WFS WSM i WeldCube Connector
U/I/WFS Euro
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Dziennik dokumentaciji

Dziennik doku-
mentacji
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W pozycji ,Dziennik dokumentacji” wyswietlanych jest 100 ostatnich wpiséw

w dzienniku. Wpisy w dzienniku mogg by¢ spawaniami, zdarzeniami, usterkami,
ostrzezeniami lub powiadomieniami.

Przyciskiem ,Filtr czasowy” mozna przefiltrowa¢ wyswietlone dane wedtug
okreslonego okresu. Wprowadzana jest data (rrrr MM dd) i czas (gg mm), zawsze
od—do.

Brak filtra powoduje ponowne wczytanie najnowszych spawan.

Wskazywanie spawan, btedow i zdarzen mozna dezaktywowac.

Wyswietlane sg nastepujgce informacje:

- g Il u 2 i i
M @ 6 (4) 5) ) () ®) O (10) (1) (12)
(2) Typ dziennika
(2) Numer spoiny
(3) Numer katalogowy elementu
(4) Numer seryjny elementu
(5) Czas rozpoczecia (czas lokalny)
(6) Czas spawania
(7) Prad spawania w A (warto$c¢ srednia)
(8) Napiecie spawania w V (warto$¢ srednia przebiegu czasowego)
(9) Predko$¢ podawania drutu w m/min *

(10) Moc tuku IP w W (z wartosci chwilowych zgodnie z ISO /TR 18491)

(11) Energia tuku IE w kJ (jako suma energii tuku w trakcie catego spawania
zgodnie z ISO/TR 18491)

(12) zarezerwowane dla dalszych danych

* tylko przy WeldCube Connector U/I/WFS WSM i WeldCube Connector
U/I/WFS Euro

Ll |
Kliknigcie przycisku ,Dodaj kolumne” umozliwia wyswietlenie kolejnych wartosci:

- Imaks./ I min.: maksymalny/minimalny prad spawania w A;

- moc maks. / Moc min.: maksymalha/minimalhna moc tuku spawalniczego w W;

- czas poczatkowy (czas zrodta energii); data i czas;

- U maks./ U min.: maksymalne/minimalne napigcie spawania w V;

- Vd maks. / Vd min.: maksymalna/minimalna predko$¢ podawania drutu w m/
min.



Ustawienia pod-
stawowe

W pozycji Dziennik dokumentacji, przy opcji Ustawienia podstawowe mozna usta-
wi¢ czestotliwose probkowania dla dokumentacji i ukrywanie fazy zajarzenia.

PL

Czestotliwosé probkowania
0,1-100 s / wyt.
Ustawienie fabryczne: 0,1 s

0,1-100,0 s
Dokumentacja jest zapisywana z ustawiong czestotliwoscig prébkowania.

wyt.
Czestotliwose probkowania jest dezaktywowana, zapisywane sg tylko wartosci
srednie.

Ukrywanie fazy zajarzenia

Przedziat czasowy, dla ktérego ma by¢ ukryta faza zajarzenia spawania

(np. aby podczas krétkiego spawania unikngé negatywnego wptywu zajarzenia na
wynik pomiaru)

0,1—2 s/ wyt.

0,1-2s
Dane spawalnicze sg dokumentowane dopiero po uptywie ustawionego czasu.

wyt.
Faza zajarzenia jest takze dokumentowana.
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Ustawienia urzadzenia

Default Settings
(ustawienia do-
myslne)

Nazwa i lokaliza-
cja

Datai godzina

Ustawienia sie-
ciowe

44

W pozycji ,Default Settings” mozna wyregulowac rezystancje obwodu spawania.
Wyswietla sie aktualnie ustawiona rezystancja.

Obliczanie rezystanciji:

E Klikng¢ przycisk ,Uruchom pomoc obliczeniowg”
|E| Wprowadzi¢ dtugosc i srednice wigzki uchwytu
E| Wprowadzi¢ dtugosc¢ i srednice przewodu masy
Wprowadzi¢ liczbe rozdzielnych potaczen

Natychmiast zostanie wyswietlona obliczona wartos¢ rezystancji.

E' Przyciskiem ,Tak" wprowadzi¢ obliczong rezystancje
E' Na koniec zapisac lub odrzucié zmiany

W opcji ,Nazwa i lokalizacja" mozna zobaczyc¢ i zmieni¢ konfiguracjg zrédet spa-
walniczych.

W pozycji ,Data i godzina” mozna ustawic strefe czasowg, date i godzine.
Ustawienia mozna dokonac recznie lub automatycznie.

W pozycji ,Ustawienia sieciowe” mozna wprowadzi¢ dane dotyczace wtagczenia
urzadzenia WeldCube Connector do sieci:

Management

- wyswietla sie adres MAC

- wyswietla sie aktualny adres IP

- Mozna aktywowad lub dezaktywowa¢ DHCP

Recznie

Przy dezaktywowanym DHCP mozna wprowadzié¢ nastepujace dane:
- AdresIP

- Maska sieci

- Standard Gateway

- Serwer DNS 1

- Serwer DNS 2

WLAN

Przy nawigzanym potgczeniu WLAN mozna wprowadzi¢ nastepujgce dane:
- Adres MAC

- Aktualny adres IP



Zapis i przywracanie
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Kopia zapasowa Rozpoczecie zapisu

E' Klikng¢ przycisk ,,Utwdrz kopie zapasowg”, aby zapisa¢ dane urzadzenia We-
ldCube Connector jako kopie zapasowsa.

Dane sg domyslnie zapisywane w formacie MCU1-RRRRMMDDGGmm.fbc w
wybranym miejscu.

RRRR = rok
MM = miesigc
DD = dzien
GG = godzina
mm = minuta

W kopii zapasowej sg zapisywane nastepujgce dane:
- Czestotliwo$é probkowania dokumentaciji

- Nazwa maszyny i miejsce ustawienia

- Godzinaidata

Wyszukiwanie pliku kopii zapasowej

Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik kopii zapasowej”, aby przenies¢ istniejgcg ko-
pie zapasowg do zrddta energii.

Izl Wybrac¢ plik i klikngé przycisk ,,Otwodrz".

Wybrany plik kopii zapasowej pojawi sie¢ w SmartManager zrodta energii w po-
zycji ,Przywracanie”.

El Kliknij przycisk ,,Rozpocznij przywracanie”.

Po pomyslnym przywrdceniu danych zostanie wyswietlone potwierdzenie.

Automatyczna E Uaktywnienie ustawien interwatowych
kopia zapasowa [2] Wprowadzi¢ ustawienie interwatowe dla okresu, w ktdrym ma nastapi¢ auto-
matyczny zapis:
- Interwat:
codziennie / co tydzien / co miesigc
- o

czas (hh:mm)
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Wprowadzi¢ dane do zapisu:

Protokét:

SFTP (Secure File Transfer Protocol) / SMB (Server Message Block)
Serwer:

Wprowadzi¢ adres IP serwera docelowego

Port:

Wprowadzi¢ nr portu; jezeli uzytkownik nie wprowadzi numeru portu, sys-
tem automatycznie uzyje standardowego portu 22.

Jezeli jest on ustawiony w protokole SMB, pole ,,Port” zostawi¢ wolne.
Miejsce zapisu:

Tutaj konfiguruje sig podkatalog zapisu kopii zapasowe.

Jezeli uzytkownik nie poda miejsca zapisu, zapis kopii zapasowej nastagpi
w katalogu gtéwnym serwera.

WAZNE! W przypadku protokotéw SMB i SFTB miejsce zapisu zawsze
podawac z ukos$nikiem ,/".

Domena/uzytkownik, hasto:

Nazwa uzytkownika i hasto — zgodnie z konfiguracjg na serwerze.
Podczas wprowadzania najpierw poda¢ domeng, potem ukos$nik odwrotny
»\", a nastepnie nazwe uzytkownika (DOMAIN\USER)

Jezeli potrzebne jest potgczenie przez serwer proxy, uaktywni¢ ustawienia
proxy i wprowadzié nastgepujgce parametry:

Serwer
Port
Uzytkownik
Hasto

E' Zapisa¢ zmiany.
E' Wywotanie automatycznej kopii zapasowej

W przypadku pytan dotyczgcych konfiguracji zwrdcic sig do administratora sieci.



Zarzagdzanie uzytkownikami

Informacje
ogélne

Uzytkownik

Role uzytkowni-
ka

PL

W pozycji ,Zarzgdzanie uzytkownikami” mozna

- ogladac, zmienia¢ i dodawac uzytkownikow.

- ogladac, zmienia¢ i dodawac role uzytkownikow.

- eksportowad lub importowadé w urzgdzeniu WeldCube Connector uzytkow-
nikow i role uzytkownikéw.
Podczas importu dane zarzadzania uzytkownikami istniejgce w urzadzeniu
WeldCube Connector zostajg zastgpione nowymi.

- aktywowac serwer CENTRUM.

W urzadzeniu WeldCube Connector nastgpuje otwarcie sesji zarzgdzania uzyt-
kownikami, ktérg mozna zapisac i przeniesé do innych urzadzen WeldCube Con-
nector za pomoca funkgji eksportu i importu.

Mozna zobaczy¢, zmieni¢ i usungc istniejacych uzytkownikéw oraz dodaé¢ nowych
uzytkownikéw.

Wyswietlanie / zmienianie uzytkownikow:

IE' Wybrac¢ uzytkownika.

E' Zmieni¢ dane uzytkownika bezposrednio w polu wys$wietlania.

E Zapisa¢ zmiany.
Usuwanie uzytkownika:

E Wybraé uzytkownika.
IEI Klikng¢ przycisk ,,Usun uzytkownika".
E' Potwierdzié zapytanie bezpieczenistwa przyciskiem OK.

Tworzenie nowych uzytkownikéw:

E' Klikng¢ przycisk ,,Utwdrz nowego uzytkownika”.
|E| Wprowadzi¢ dane uzytkownika.
E' Potwierdzi¢ przyciskiem OK.

Mozna zobaczy¢, zmieni¢ i usungc role uzytkownika oraz utworzy¢ nowe role
uzytkownikéw.

Wyswietlanie / zmiana roli uzytkownika:

E Wybra¢ role uzytkownika.
E' Zmieni¢ dane roli uzytkownika bezpos$rednio w polu wyswietlania.

E Zapisa¢ zmiany.
Nie mozna zmieni¢ roli ,Administrator”.
Usuwanie roli uzytkownika:

E Wybrac role uzytkownika.
IEI Klikng¢ przycisk ,Usun rolg uzytkownika".
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Eksport / Import

CENTRUM
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E' Potwierdzi¢ zapytanie bezpieczernstwa przyciskiem OK.
Nie mozna usungc roli ,Administrator” oraz rél ,,zablokowanych”.
Tworzenie nowej roli uzytkownika:

E' Klikng¢ przycisk ,Utwérz nowa role uzytkownika".
|z| Whpisa¢ nazwe roli, zastosowa¢ wartosci.
E' Potwierdzi¢ przyciskiem OK.

Eksportowanie uzytkownikéw i rél uzytkownikéw urzadzenia WeldCube Con-
hector

E Klikng¢ przycisk ,,Eksportuj”.
Dane zarzadzania uzytkownikami WeldCube Connector zostang zapisane w kata-
logu pobierania na dysku komputera.

Format pliku: userbackup_SNxxxxxxxx_RRRR_MM_DD_ggmmss.user

SN = numer seryjny, RRRR = rok, MM = miesigc, DD = dzien
gg = godzina, mm = minuta, ss = sekunda

Importowanie uzytkownikoéw i rol uzytkownikow w urzadzeniu WeldCube Con-
hector

E Klikng¢ przycisk ,,Wyszukaj plik danych uzytkownikow".
IEI Wybrac plik i klikng¢ ,,Otwoérz".
E' Klikng¢ przycisk ,Importuj”.

Zarzgdzanie uzytkownikami zostaje zapisane w urzgdzeniu WeldCube Connector.

Do aktywowania serwera CENTRUM
(CENTRUM = Central User Management)

E' Aktywowanie serwera CENTRUM

W polu wprowadzania wpisa¢ nazwe domeny lub adres IP serwera, na ktéorym
zostato zainstalowane oprogramowanie Central User Management.

W przypadku korzystania z nazwy domeny w ustawieniach sieci urzadzenia
WeldCube Connector musi by¢ skonfigurowany wazny serwer DNS.

El Klikngc¢ przycisk ,Zweryfikuj serwer".

Zostanie sprawdzona dostepnos¢ podanego serwera.

Zapisa¢ zmiany



Przeglad

Przeglad

Rozwin wszyst-
kie grupy / Zwin
wszystkie grupy

Wyeksportuj
przeglad kompo-
nentow jako...

PL

W pozycji ,Przeglad” wyswietlane sg wszystkie komponenty urzgdzenia WeldCu-
be Connector z dostepnymi informacjami, np. wersjg oprogramowania sprzetowe-
go, numerem katalogowym, numerem seryjnym, datg produkcji itd.

Kliknigcie przycisku ,Rozwin wszystkie grupy” spowoduje wyswietlenie dalszych
szczegotow kolejnych komponentow.

Przyktad SCU1:

- Numer katalogowy

- Numer katalogowy SCU1
, humer seryjny, data produkcji
Bootloader: Wersja
Wersja obrazu

- Licencje

Kliknigcie przycisku ,Zwin wszystkie grupy” spowoduje ponowne ukrycie
szczegotow wszystkich komponentéw systemu.

Klikniecie przycisku ,Wyeksportuj przeglad komponentdw jako...” spowoduje wy-
generowanie pliku w formacie .XML zawierajgcego szczegoty komponentow syste-
mu. Ten plik w formacie . XML mozna albo otworzy¢, albo zapisac.
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Aktualizacja oprogramowania

Aktualizacja

Wyszukiwanie
pliku z aktuali-
zacjq (przepro-
wadzenie aktu-
alizacji oprogra-
mowania)

50

W polu ,Aktualizacja” mozna zaktualizowa¢ oprogramowanie sprzgtowe urzgdze-
nia WeldCube Connector.

Wyswietlana jest aktualha wersja oprogramowania sprzetowego.
Aktualizacja oprogramowania sprzetowego urzgdzenia WeldCube Connector:

E' Pobrac i zapisac plik z aktualizacja.
Klikng¢ przycisk ,Wyszukaj plik z aktualizacjg”, aby rozpoczg¢ proces aktuali-
zacji.

E' Wybrac plik z aktualizacja.

Klikng¢ przycisk ,Wykonaj aktualizacje”.

W przypadku pomyslnego zakonczenia aktualizacji na wyswietlaczu pojawi sig od-
powiednie potwierdzenie.

Po kliknieciu przycisku ,,Wyszukaj plik z aktualizacjg” wybra¢ zgdane oprogra-
mowanie sprzetowe (*.ffw).

IEI Klikng¢ przycisk , Otworz".

Wybrany plik z aktualizacjg pojawi sig¢ w SmartManager w pozycji ,Aktualiza-
cja".

E' Klikng¢ przycisk ,, Wykonaj aktualizacje”.

Podczas procesu aktualizacji bedzie wyswietlany pasek postepu.
Po osiggnieciu wartosci 100% pojawi sie pytanie o zrestartowanie zrodta ener-

gii.

1

Podczas restartu SmartManager jest niedostepny.

Po restarcie SmartManager moze by¢ niedostepny.

Jezeli wybrano opcje ,Nie", nowe funkcje oprogramowania beda dostepne po po-
nownym wtaczeniu/wytgczeniu urzadzenia.

Po pomyslnie przeprowadzonej aktualizacji wyswietla sie potwierdzenie i aktualna
wersja oprogramowania sprzetowego.
Nastepnie nalezy ponownie zalogowac sie do systemu SmartManager.



Fronius Weld-
Connect

PL

W pozycji ,Aktualizacja” mozna tez wywota¢ oprogramowanie Fronius
WeldConnect.

WeldConnect to aplikacja do bezprzewodowej interakcji z systemem
spawania.

WeldConnect umozliwia korzystanie z nastepujacych funkgji:

- wyswietlenie obecnej konfiguracji urzadzenia,

- dostep mobilny do SmartManager zrdédta energii,

- automatyczne okreslanie parametrow wyjsciowych dla MIG/MAG i TIG,

- zapisywanie w chmurze i bezprzewodowsg transmisje danych do zrddta energii,

- Identyfikacja elementu

- logowanie i wylogowanie do/ze zrddta energii bez stosowania karty NFC,

- zapisidzielenie parametrow oraz zadan,

- transfer danych ze zrdédta energii na inne poprzez kopie zapasowsg i przywra-
canie,

- aktualizacje oprogramowania sprzetowego.

Aplikacja Fronius WeldConnect jest dostepna:
- jako aplikacja dla systemu Android;
- jako aplikacja dla systemu Apple/IOS.

Dalsze informacje na temat Fronius WeldConnect sg pod adresem:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Sygnalizowanie
btedow

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

52

Btad jest sygnalizowany diodg statusu na urzgdzeniu WeldCube Connector
Swiecaca lub migajgcg w kolorze czerwonym.

Btad ten mozna sprawdzi¢ w dzienniku systemu SmartManager lub w WeldCube
Premium.

L
Nie rozpoznano czujnika pomiarowego ptytki drukowanej

Przyczyna: Btad potgczenia z czujnikiem pomiarowym ptytki drukowanej
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis Fronius.

53
Zasilanie rezerwowe urzadzenia WeldCube Connector niedostepne

Przyczyna: Awaria zasilania rezerwowego.
Usuwanie: Powiadomic serwis Fronius.

WSKAZOWKA!

W razie braku zasilania rezerwowego i awarii zasilania elektrycznego moze dojs¢

do utraty danych spawalniczych zapisanych w ciggu ostatnich 24 godzin!

p State potgczenie urzgdzenia WeldCube Connector z urzgdzeniem WeldCube
Premium moze zmniejszy¢ ryzyko utraty zapisanych danych spawalniczych w
razie awarii.
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Temperatura robocza urzgdzenia WeldCube Connector przekracza dopuszczalny
zakres

Przyczyna: Za niska lub za wysoka temperatura we wnetrzu urzgdzenia WeldCu-
be Connector

Usuwanie: Zmieni¢ pozycjg urzagdzenia WeldCube Connector

Przyczyna: Niedostateczny styk wskutek utlenionych lub uszkodzonych po-
wierzchni kontaktowych wtyku

Usuwanie: Oczys$ci¢ lub wymienic¢ wtyk
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Brak ustawienia godziny i daty

Przyczyna: Brak ustawienia godziny i daty

Usuwanie: Ustawi¢ godzine i date (np. w SmartManager lub za pomoca aplikacji
Fronius WeldConnect).




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Bezpieczenstwo

Comiesieczne
czynnosci kon-
serwacyjne

Kalibracja

Utylizacja

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenia przewodu

ochronnego.

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

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

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

Co miesigc sprawdzi¢ czujnik drutu Euro lub czujnik drutu wbudowany w Trans-
Steel / VR 5000; w razie potrzeby oczysci¢ sprezonym powietrzem o ci$nieniu
maks. 5 bar.

Urzadzenie WeldCube Connector nalezy raz w roku poddac¢ kalibracji zgodnie z
normg IEC 60974-14.

Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym
zakresie.

53



Dane techniczne

WeldCube Con-
nector
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Zakres pomiarowy pradu spawania

Puls 0—700 A
Staty 0—500 A
Cykl pracy
Prad ciagty 500 A / 60% ED
400 A/ 100% ED
Prad pulsujacy maks. 700 A
Zakres pomiarowy napigcia spawania 0—-141V
Czestotliwos¢ pomiaru* 10 kHz

(prad spawania / napiecie spawania)

Wartosci progowe do zapisu danych
spawalniczych

*k%k

Koniec tuku spawalniczego

>8A/>100 ms**

<8 A/>500ms

Zasilanie elektryczne PoE+ /30 W

zgodne z IEEE802.3at
Stopien ochrony IP 44
Klasa izolacji B
Klasa EMC urzadzenia B

(wg EN/IEC 60974-10)

Wymiary obudowy dt. x szer. x wys.

225 x 140 X 90 mm

Dtugosc przewodu masy (obudowa — 125 cm
krawedz zewnetrzna wtyku bagneto-

wego, bez trzpienia)

Masa 3 kg
Znak jakosci CE, CSA

Dokumentacja jest tworzona z wartosci srednich odpowiednio do ustawio-
nej czgstotliwosci probkowania.

Ustawienie czestotliwosci probkowania — patrz strona 43.

czego.

Catkowite spawanie powinno by¢ > 100 ms.
Urzadzenie WeldCube Connector nie wykrywa przerwania tuku spawalni-

Przerwanie tuku spawalniczego > 0,5 s jest uznawane za zasadnicze spa-

wanie.

ED = cykl pracy



Czujnik drutu Srednica drutu 0,8—2,0 mm o
Predkos¢ podawania drutu maks. 30 m/min
Cykl pracy 500 A/ 60% ED
400 A/ 100% ED
Dtugosé kabla pomiarowego 2m
ED = cykl pracy
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-\g ONLINE

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

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