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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Informacje
ogdlne

A  OSTRZEZENIE!

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/A OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

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

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

-  posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

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

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

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

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

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



Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowigzki uzyt-
kownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

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

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.

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

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

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

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

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

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

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

bom, ktdre:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.




Obowiazki per-
sonelu

Przytacze siecio-
we

Ochrona osdéb

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

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

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

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

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymaganh dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

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

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

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

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymdw spawalniczych i gazéw.

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.




Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodli-
wymi gazami i
oparami
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Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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 wywotujg raka.

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

Trzymad gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazow.

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

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

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

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- srodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, sSrodkow 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 rozpuszczalnikow) nie mogg mieé kontaktu z ob-
szarem promieniowania tuku spawalniczego.



https://european-welding.org

Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

Materiaty palne muszg by¢ oddalone co najmniej o0 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 zastosowac¢ 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 s lub byty ga-
zy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eks-
plozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zawsze grozne dla zycia i moze spowodowacd
Smier¢.

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czesci pod napieciem.

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

Podajnik drutu zawsze ustawia¢ na odpowiednio izolowanym podtozu lub stoso-
wac¢ odpowiedni, izolowany uchwyt podajnika drutu.

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrong sobie i innym osobom, zastosowac suchg
podktadke lub tez ostong izolujgca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub przykrycie musi zakrywac caty obszar miedzy ciatem a poten-
cjatem 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¢ solidno$é potgczen elektrycznych.

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

Nie owija¢ kabli i przewodow wokot ciata ani jego czg$ci.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia,
- nie nalezy nigdy nie dotyka¢, gdy zrdédto energii jest wtgczone.

Miedzy elektrodami dwdch zrédet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napigcie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotknigcia potencjatéw obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpic za-
grozenie dla zycia.

11
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Wykwalifikowany elektryk powinien regularnie sprawdzac kabel zasilajgcy pod
katem sprawnego 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 wtasciwe uziemienie obrabianego elementu.

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 przy czesciach przewodzacych na-
piecie elektryczne, poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktéra w odpowiednim czasie
wytaczy urzadzenie wytgcznikiem gtownym.

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

- Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

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

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

Urzgdzenie ustawi¢ z wystarczajacg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od prze-
wodzgcych stelazy.

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

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



Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajgce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetycznag

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emis;ji B:

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

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

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

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

Odpornos¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzgdzenia na-

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

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow 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 wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac¢ dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pradowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- muszg przebiegad blisko siebie (réwniez w celu unikniecia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewoddw.
3. Wyrdéwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatoréw.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzgdzenia w otoczeniu
- Ekranowac catg instalacje spawalnicza
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Pola elektromagnetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

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

- uzytkownicy rozrusznikéw serca powinni zasiegngc porady lekarza, zanim
beda przebywac w bezposrednim poblizu urzadzenia 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, wtoséw, czesci odziezy ani narzedzi do ruchomych elementow,
takich jak np.:

- Wentylatory

-  Kota zebate

- Rolki

- Watki

- Szpule drutu i druty spawalnicze

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

Pokrywy i elementy boczne wolno otwierac¢ i zdejmowac tylko na czas konserwacji
i napraw.

Podczas eksploatacji

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Drut spawalniczy wydostajacy sie z uchwytu spawalniczego stwarza duze ryzyko
skaleczenia (przektucie dtoni, skaleczenia twarzy i oczu, ...).

Z tego wzgledu uchwyt spawalniczy nalezy trzymaé zawsze z dala od ciata (doty-
czy urzadzen z podajnikiem drutu) i nalezy nosi¢ odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac¢ elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego za-
konczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementow spawanych moze odpryskiwac¢ zuzel. Dlatego podczas
obrébki dodatkowej elementdow spawanych nalezy zawsze stosowac zalecane
przepisami srodki ochrony i nalezy dbac¢ o wystarczajgcg ochrone innych osoéb.

Uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej temperaturze ro-
boczej nalezy pozostawi¢ do ostygniecia, zanim wykona sie przy nich jakiekolwiek
prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjag obowigzuja specjalne

przepisy
— przestrzegac¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Urzgdzenia spawalnicze przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszo-
nym zagrozeniu elektrycznym (np. przy kottach), musza by¢ oznaczone znakiem
bezpieczenstwa (Safety). Samo urzadzenie spawalnicze nie moze sie jednak znaj-
dowac w takich pomieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzacy. Wytaczy¢ chtod-
nice przed roztgczeniem przytgczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego.

Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki



Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego

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

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 na zurawiu podczas spawania, nalezy
zawsze stosowac¢ odpowiednie izolujgce zaczepy do zawieszania podajnika drutu
(urzadzenia MIG/MAG i TIG).

Spawanie za pomocg urzgdzenia podczas transportu za pomoca zurawia jest do-
zwolone tylko wtedy, gdy jest to jednoznacznie opisane w instrukcji urzgdzenia ja-
ko uzycie zgodne z przeznaczeniem.

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

Wszystkie elementy mocujgce (pasy, sprzaczki, tancuchy itd.), ktére bedag uzywa-
ne razem z urzadzeniem lub jego podzespotami, nalezy poddawac regularnej kon-
troli (np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych
wptywem $rodowiska).

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

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

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartosc¢ oleju < 25 mg/m?.

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

Nigdy nie zawieszacé 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, znajdujgcej sie pod cisnieniem.

Zawsze halezy 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 sg prowadzone prace spawalnicze, zawoér butli z gazem ochronnym na-
lezy zamkngd.

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

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

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

tlen z powietrza otoczenia.

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

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

- Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawdr 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.

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg specjalne

przepisy
- Przestrzegac odpowiednich przepisow krajowych i miedzynarodowych.

Wewnetrzne instrukcje oraz kontrole powinny zapewnia¢ czystosc i porzgdek
W miejscu pracy.

Urzgdzenie nalezy ustawiac¢ i eksploatowac wytacznie zgodnie z informacjami o
stopniu ochrony IP, znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowej.

Podczas ustawiania urzadzenia zapewni¢ odstep 0,5 m (1 ft. 7,69 in.) dookota, aby
umozliwi¢ swobodny dostep i ujscie powietrza chtodzacego.

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane obo-
wigzujace dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to



Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

w szczegdlnosci wytycznych odnoszgcych sie do zagrozen podczas transportu
i przewozenia.

Nie podnosic¢ i nie transportowac wtgczonych urzgdzen. Przed przystagpieniem do
transportu lub podnoszenia nalezy wytgczy¢ urzadzenia i odtgczy¢ je od sieci za-
silajgcej!

Zawsze przed transportem systemu spawania (np. z wozkiem, chtodnicg, zrédtem
energii i podajnikiem drutu) spusci¢ catkowicie ptyn chtodzacy i zdemontowad
nastepujgce komponenty:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ostonowym.

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

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

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

sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

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

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzen zabezpieczajacych.

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

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

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

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

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

Zuzyty ptyn chtodzgcy nalezy zutylizowa¢ w fachowy sposéb zgodnie z przepisa-
mi krajowymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu
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Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

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

Utylizacja
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chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.

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

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 urzadzenia z wymogami bezpieczenistwa technicznego.

Producent zaleca rowniez kalibracje zrodet energii co 12 miesiecy.

Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego
przez uprawnionego elektryka

- po dokonaniu modyfikacji

- po rozbudowie lub przebudowie

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji

- €O hajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnos$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przestrze-
gac¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm oraz dyrektyw.

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

Zgodnie z Dyrektywg Europejska i prawem krajowym, zuzyte urzadzenia elek-
tryczne i elektroniczne trzeba gromadzi¢ osobno i przetwarza¢ w sposoéb bez-
pieczny dla srodowiska. Zuzyte urzadzenia oddac¢ do dystrybutora lub lokalnego
autoryzowanego punktu zbidrki i utylizacji. Fachowa utylizacja zuzytego urzadze-
nia umozliwia odzysk zasobodw i zapobiega negatywnemu oddziatywaniu na zdro-
wie i srodowisko.

Materiaty opakowaniowe

- segregowacd

- stosowac sie do lokalnych przepiséw

- zgniata¢ kartony, aby zmniejszy¢ ich objetosé



Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych
urzadzen niskonapieciowych i kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczace 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
nastgpujgcym adresem internetowym: http://www.fronius.com

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

W kwestii bezpieczenstwa danych uzytkownik odpowiada za:

- zabezpieczenie danych w zakresie zmian odbiegajgcych od ustawien fabrycz-
nych;

- zapisanie i przechowywanie wtasnych ustawien.

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

Tekst i ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania do
druku, zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzania zmian.

Bedziemy wdzieczni za przysytanie propozycji poprawek i informacji o ewentual-
nych niescistosciach w instrukcji obstugi.
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Informacje ogélne
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Informacje ogdélne

Koncepcja
urzagdzenia

Zasada dziatania

Obszary zasto-
sowan

Zrodta spawalnicze TransSteel (TSt)
4000 Pulse oraz TSt 5000 Pulse to
catkowicie cyfrowe, sterowane mikro-
procesorowo, inwerterowe zrodta spa-
walnicze.

Modutowa konstrukcja i mozliwo$é

tatwego rozszerzania systemu zapew-

niajg duzg elastycznosé.

Urzgdzenia zaprojektowano do

nastepujacych metod spawania:

- spawanie metodg MIG/MAG Puls,

- spawanie MIG/MAG Standard,

- spawanie reczne elektrodg otu-
lona.

TransSteel 4000 / 5000 Pulse

Urzgdzenia wyposazono w funkcje bezpieczenstwa ,,ograniczenie limitu mocy”.
Dzieki temu mozliwa jest eksploatacja zrddta spawalniczego blisko limitu mocy
bez negatywnego wptywu na bezpieczenstwo procesu. Szczegdtowe informacje
na ten temat zostaty zamieszczone w rozdziale ,Spawanie”.

Centralny zespot sterujgcy i regulacyjny zrodet pragdu spawalniczego potgczony
jest z cyfrowym procesorem sygnatowym. Centralny zespot sterujacy i regulacyj-
ny oraz procesor sygnatowy sterujg catym procesem spawania.

Podczas procesu spawania mierzone sg na biezgco dane rzeczywiste, co wigze sig
z natychmiastowg reakcjg na zmiany. Algorytmy regulacji zapewniaja, ze utrzymy-
wany jest oczekiwany stan zadany.

Skutkuje to:

- precyzjg procesu spawania,

- wysokg powtarzalnoscig wszystkich wynikdw,
- doskonatymi wtasciwosciami spawania.

Urzgdzenia sg uzywane do zastosowan przemystowych przy recznym i zautomaty-
zowanym spawaniu klasycznej stali i blach ocynkowanych.

- produkcja maszyn i aparatury,

- konstrukcje stalowe,

- budowa instalacji i zbiornikéw,

- stocznie i konstrukcje offshore,

- konstrukcje metalowe i bramy,

- budowa pojazddéw szynowych,

- przemyst przetwoérstwa metali.
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Ostrzezenia na
urzadzeniu
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Na zrodle spawalniczym znajdujg sie nastepujace wskazéwki ostrzegawcze i sym-
bole bezpieczenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie wskazdowek
ostrzegawczych i symboli bezpieczenistwa. Wskazdowki oraz symbole ostrzegajg
przed nieprawidtowg obstugg, ktéra mogtaby skutkowac¢ powaznymi obrazeniami
ciata i powodowac straty materialne.

NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.
 Wear correct eye, ear and body protection.

Q ARC RAYS can burn eyes and skin;

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label
ARC WELDING can be hazardous.

EXPLODING PARTS can injure.

@ 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.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
@ |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
® 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.
© \entilate area, or use breathing device.
o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
 Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.

“Safety In Welding and Cutting”

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

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, Fl 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

Read American National Standard 749.1,

" 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.

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

f\-\ E @ Do not weld near flammable material.
' ‘ S+ e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

~
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Informacje ostrzegawcze umieszczone na zZrédle spawalniczym

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

- Spawacz musi posiadac¢ wystarczajgce kwalifikacje.

- Posiada¢ odpowiednie wyposazenie ochronne.

- Osoby postronne muszg zachowac¢ bezpieczng odlegtosé.

L

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z nastepujagcymi dokumentami:



tg instrukcja obstugi;
wszystkimi instrukcjami obstugi komponentdéw systemu, w szczegdlnosci
przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.
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Metody spawania, procesy i charakterystyki spa-
wania w spawaniu metodg MIG/MAG

Informacje
ogolne

Krotki opis spa-
wania metoda
MIG/MAG Stan-
dard-Synergic

Krotki opis spa-
wania metoda
MIG/MAG Puls-
Synergic

Skrocony opis
spawania metoda
SynchroPuls
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Aby umozliwi¢ efektywne przetwarzanie najrézniejszych materiatéw, w zrédtach
spawalniczych dostepne sa réznego typu metody spawania, procesy i charaktery-
styki spawania.

MIG/MAG Standard-Synergic

Spawanie metodg MIG/MAG Standard-Synergic to spawanie metodg MIG/MAG
w catym zakresie mocy zrddta pradu spawania z nastepujgcymi formami tukéw
spawalniczych:

Spawanie tukiem zwarciowym
Przejscie kropli nastepuje w zwarciu w dolnym zakresie mocy.

Posredni tuk spawalniczy
Kropla spawalnicza powigksza sie na koncu drutu elektrodowego i jest przekazy-
wana w srodkowym zakresie mocy, jeszcze podczas zwarcia.

Spawanie natryskowe
Bezzwarciowe przejscie materiatu nastepuje w wysokim zakresie mocy.

MIG/MAG Puls-Synergic

Spawanie metodg MIG/MAG Puls-Synergic to proces spawania tukiem pul-
sujgcym ze sterowanym przejsciem materiatu.

W tym procesie, w fazie prgdu podstawowego, doprowadzanie energii jest zredu-
kowane na tyle, ze tuk spawalniczy tylko jarzy sie stabilnie, utrzymujgc wstepne
rozgrzanie powierzchni elementu spawanego. W fazie pragdu pulsujgcego, doktad-
nie dozowany impuls prgdowy pozwala na zdefiniowane odrywanie kropli mate-
riatu spawanego.

Ta zasada gwarantuje matoodpryskowe spawanie i doktadng prace w catym zakre-
sie mocy.

Metoda SynchroPuls jest dostepna dla proceséw Standard-Synergic oraz Puls-
Synergic.

Wskutek cyklicznej zmiany mocy spawania miedzy dwoma punktami pracy, z za-
stosowaniem metody SynchroPuls uzyskuje sig tuskowaty wyglad spoiny i nie-
ciggte ciepto oddawane.



Krotki opis
ztobienia powie-
trzem (Arc Air
Gouging)

Podczas ztobienia powietrzem nastepuje zajarzenie tuku spawalniczego pomigdzy
elektrodg weglowg i elementem spawanym, roztopienie materiatu podstawowego i
przedmuch sprezonym powietrzem.

Parametry robocze ztobienia powietrzem okreslono w specjalnej charakterystyce.

Zastosowania:

usuwanie z elementu spawanego jam skurczowych, porow lub inkluzji zuzla;
odcinanie nadlewow lub obrdbka catej powierzchni elementu spawanego w
odlewniach;

obrdébka krawedzi blach zgrubnie obrobionych;

przygotowanie i poprawa spoin;

obrdébka warstw graniowych spoin lub miejsc bteddw;

wykonywanie rowkow.
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Komponenty systemu

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo
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Zrédta pradu spawalniczego mogg byé uzywane z réznymi elementami systemo-
wymi i opcjami. W zaleznosci od obszaru zastosowania zrodet pradu spawalnicze-
go mozna w ten sposoéb optymalizowac procedury, upraszcza¢ czynnosci robocze
lub obstuge.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek bteddéw 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.

» Przeczytadizrozumiec¢ caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdw sys-
temu.
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Palnik spawalniczy

Predkos¢ podawania drutu

Uchwyt podajnika drutu

Zestaw przewodoéw potgczeniowych
Zrédto spawalnicze

Chtodnica

Wozki i uchwyty butli gazowej
kable masy i elektrody,
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VRD: Funkcja zabezpieczajgca

VRD: Funkgcja za-
bezpieczajaca

VRD: Zasada
bezpieczenstwa

30

Voltage Reduction Device (VRD) jest opcjonalnym wyposazeniem stuzgcym do re-

dukcji napiecia. Zastosowanie VRD jest zalecane w warunkach, w ktérych podczas

spawania tukowego wystepuje podwyzszone ryzyko porazenia elektrycznego lub

wypadkéw spowodowanych prgdem elektrycznym:

- przez niska rezystancje ciata spawacza,

- przez znaczne ryzyko wystawienia spawacza na kontakt z elementem spawa-
nym lub inng czescig obwodu spawalniczego.

Niska rezystancja ciata moze wystgpi¢ wskutek:

- obecnosci wody w otoczeniu;

- obecnosci wilgoci;

- obecnosci wysokiej temperatury, zwtaszcza w przypadku temperatur otocze-
nia powyzej 32°C (89.6°F).

W mokrych, wilgotnych lub gorgcych miejscach, wilgo¢ lub pot mogg znacznie
obnizy¢ rezystancje skéry oraz rezystancje izolacji wyposazenia ochronnego
i odziezy.

Takimi otoczeniami mogg byc:

- prowizoryczne nasypy budowlane stuzace osuszaniu okreslonych obszaréw
placu budowlanego w czasie trwania budowy (koferdamy);

- rowy;

- kopalnie;

- deszcze;

- obszary czesciowo pokryte wodg;

- strefy rozpryskiwania wody.

Opcja VRD obniza napiecie miedzy elektrodg a elementem spawanym. W stanie
bezpiecznym wskaznik aktualnie wybranej metody spawania $wieci swiattem
ciggtym. Stan bezpieczny jest definiowany nastepujaco:

- W trybie pracy jatowej napigcie wyjsciowe jest ograniczone do maks. 35 V.

Dopdki aktywny jest tryb spawania (rezystancja obwodu spawania < 200 Q),
wskaznik aktualnie wybranej metody spawania miga i napiecie wyjsciowe moze
przekraczac¢ wartosc¢ 35 V.

Rezystancja obwodu spawania jest
) wyzsza niz minimalna rezystancja ciata
(wyzsza lub réwna 200 Q):

_ > 500 Ohm=»VRD| - VRD jest aktywne.
= - Napiecie trybu pracy jatowej jest

ograniczone do 35 V.

S) - Niezamierzony kontakt z na-
pieciem wyjsciowym nie stanowi
zagrozenia.




Rezystancja obwodu spawania jest
nizsza niz minimalna rezystancja ciata
(nizsza niz 200 Q):
<200 OhmmyiB | © [RDIestnieaktywne. =
- rak ograniczenia napigcia wyjscio-

— B wego w celu zapewnienia wystar-

czajgcej mocy spawania.
- Przyktad: poczatek spawania

O=-—=0
I

Dotyczy trybu spawania recznego elektroda otulona:

w czasie 0,3 s po zakonczeniu spawania:

- VRD jest ponownie aktywne.

- Przywrdcone jest ograniczenie napigcia wyjsciowego do 35 V.
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Elementy obstugi oraz przytagcza
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Panel obstugi

Informacje Panel obstugowy ma strukture logiczng, wyprowadzong z funkcji. Poszczegdlne
ogélne parametry, niezbedne do spawania, mozna w tatwy sposob

- Woybiera¢ przyciskami.

- Zmienia¢ przyciskami lub pokrettem regulacyjnym.

- Wyswietla¢ podczas spawania na wyswietlaczu cyfrowym.

Wskutek dziatania Synergii, w przypadku zmiany poszczegodlnych parametréow
system ustawia rdwnoczesnie takze wszystkie pozostate parametry.

WSKAZOWKA!

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

Ponadto poszczegodlne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementow
obstugi w danym urzadzeniu. Sposéb dziatania elementéw obstugi jest jednak
identyczny.

Bezpieczenstwo /\ 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.

» Przeczytac¢izrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdéw sys-
temu.
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Panel obstugowy
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(12)
(11)

(13) (14)(15x16) 17)

1 @B Steel ER70-20
2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8
3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B

5 @AISIER 4o 0450812 Ar+13-25%CO, Il C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
¢ @l sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

(100 (9 (8) (7) (6)
Nr Funkcja
(1) Prawy przycisk wyboru parametrow

a) do wybierania nastepujgcych parametréw

A

Korekta dtugosci tuku spawalniczego
do korygowania dtugosci tuku spawalniczego

\"/

Napiecie spawaniaw V *)

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartosc¢
orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametréw. Podczas pro-
cesu spawania wyswietlana jest biezgca wartosc¢ rzeczywista.




H
mMm

Korekta pulsu/dynamiki

do ptynnej korekty energii odrywania kropli podczas spawania metodg
MIG/MAG Puls Synergic

- ... mniejsza sita odrywania kropli

O ... neutralna sita odrywania kropli

+ ... wieksza sita odrywania kropli

do regulacji dynamiki prgdu zwarcia w momencie przejécia kropli podczas
spawania metodg MIG/MAG Standard Synergic, MIG/MAG Standard Ma-
nual i spawania recznego elektrodg otulong

- ... twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy

0 ... neutralny tuk spawalniczy

+ ... bardziej migkki i matoodpryskowy tuk spawalniczy

b) do zmiany parametréow w menu Setup

(2)

Lewy przycisk wyboru parametréow
a) do wybierania nastepujgcych parametréw

v
2%

Grubosé blachy

Grubos¢ blachy w mm lub in.

Jezeli, przyktadowo, nie jest znana wartosé¢ pradu spawania, ktéra ma zo-
sta¢ zastosowana, wystarczy podanie grubosci blachy, a wymagana war-
tosc¢ pradu spawania oraz inne parametry oznaczone symbolem *) zostang
ustawione automatycznie.

A

Prad spawania *)

prad spawania w A;

Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartos¢
orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametrow. Podczas pro-
cesu spawania wyswietlana jest biezgca wartos$c¢ rzeczywista.

0,
-]

Predko$é podawania drutu )
Predkos¢ podawania drutu w m/min lub ipm.

b) do zmiany parametréw w menu Setup

37



38

(3)

Prawe pokretto regulacyjne

do zmiany parametrow Korekta dtugosci tuku spawalniczego, Napiecie
spawania oraz Dynamika

do zmiany parametrow w menu Setup

(4)

Lewe pokretto regulacyjne

do zmiany parametréw Grubosc¢ blachy, Prad spawania oraz Predkos¢ po-
dawania drutu

do wybierania parametréw w menu Setup

(5)

Przyciski zapisu EasyJob
do zapisywania maks. 5 punktow pracy

(6)

Przycisk wyboru metody spawania )
do wybierania metody spawania

K\ MANUAL

Spawanie MIG/MAG Standard Manual

=\ STD SYNERGIC &

Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

Spawanie reczne elektrodg otulong

(7)

Przycisk wyboru trybu pracy
do wybierania trybu pracy

»

§ 2T

2-takt

$847

4-takt

S4T

4-takt specjalny

Spawanie punktowe / wielo$ciegowe



(8)

Przycisk wyboru gazu ostonowego
Do wybierania stosowanego gazu ostonowego. Parametr SP jest przewi-
dziany dla dodatkowych gazéw ostonowych.

W przypadku wybranego gazu ostonowego $wieci dioda przy odpowiednim
gazie ostonowym.

(9) Przycisk wyboru $rednicy drutu
Do wyboru zastosowanej srednicy drutu. Parametr SP jest przewidziany
dla dodatkowych srednic drutu.
W przypadku wybranej srednicy drutu swieci dioda przy odpowiedniej
srednicy drutu.
(10) Przycisk wyboru rodzaju materiatu
Do wybierania stosowanego spoiwa. Parametr SP jest przewidziany dla do-
datkowych materiatéw.
W przypadku wybranego rodzaju materiatu $wieci dioda przy odpowiednim
spoiwie.
(11) Przycisk nawlekania drutu
Nacisnigcie i przytrzymanie przycisku:
Nawlekanie drutu do wigzki uchwytu palnika spawalniczego bez gazu
Podczas przytrzymywania przycisku naped drutu pracuje z predkoscig na-
wlekania drutu.
(12) Przycisk pomiaru przeptywu gazu
Ustawianie wymaganej ilosci gazu reduktorem cisnienia.
Pierwsze nacisnigcie przycisku: nastgpuje wyptyw gazu ostonowego
Ponowne nacisniecie przycisku: nastepuje zatrzymanie wyptywu gazu
ostonowego
Jesli przycisk Pomiar przeptywu gazu nie zostanie ponownie nacisniety,
przeptyw gazu ostonowego zostanie zatrzymany po uptywie 30 s.
(13) SF — wskaznik spawania punktowego / wielosciegowego / SynchroPuls
- Swieci, gdy przy aktywnym trybie pracy Spawanie punktowe lub wie-
losciegowe ustawiono warto$é w parametrze Czas spawania punkto-
wego / Czas spawania wielosciegowego (SPt)
- Swieci, gdy przy aktywnej metodzie spawania MIG/MAG-Synergic
ustawiono warto$é w parametrze Setup Czestotliwosé (F).
(14) Wskaznik posredniego tuku spawalniczego
Miedzy tukiem zwarciowym a tukiem do spawania natryskowego powstaje
posredni tuk spawalniczy z odpryskami. Aby wskazacd ten krytyczny obszar,
Swieci wskaznik Posredni tuk spawalniczy.
(15) Wskaznik HOLD

Po kazdym zakonczeniu spawania system zapisuje biezgce wartosci rze-
czywiste pradu oraz napiecia spawania — swieci wskaznik HOLD.
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(16)

Wskaznik Puls
$wieci, gdy wybrano metode spawania MIG/MAG Puls Synergic

(17)

Rzeczywisty pobor energii
do wskazywania energii wprowadzonej do spawania.

Wskaznik ,Rzeczywisty pobdr energii” nalezy uaktywni¢ w menu Setup
Poziom 2 — parametr ,EnE". Podczas spawania wartos¢ zwigksza sie na
biezgco, odpowiednio do stale zwigkszajgcego sie wktadu energii. Do czasu
rozpoczecia nastepnego spawania lub ponownego wtgczenia zrédta spa-
walniczego zachowana pozostaje ostateczna warto$¢ po koricu spawania
— Swieci wskaznik HOLD.

**)

Jesli wybrano jeden z tych parametrow, w przypadku spawania metodag
MIG/MAG Puls Synergic oraz MIG/MAG Standard Synergic, wskutek za-
sady dziatania Synergii system automatycznie ustawia takze wszystkie po-
zostate parametry, jak réwniez parametr Napigcie spawania.

W potaczeniu z opcjg VRD wskaznik ten rownoczesnie stuzy jako wskaznik

stanu obecnie wybranej metody spawania:

- Wskaznik swieci $wiattem ciggtym: redukcja napiecia (VRD) jest aktyw-
na i ogranicza napiecie wyjsciowe do wartosci nizszej niz 35 V.

- Wskaznik zaczyna migac, gdy tylko rozpocznie sie proces spawania, w
czasie ktérego napiecie wyjsciowe moze byc¢ wyzsze niz 35 V.



Parametry ser-
wisowe

Jednoczesne nacisniecie przyciskéw ,Wybdr parametréw” umozliwia wywotanie

réoznych parametrow serwisowych.

Wywotanie wskaznika

[2] AP

Wybér parametréw
I

Zégo

Dostgpne parametry

=\ MANUAL
£\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC &3

Zostanie wyswietlony pierwszy para-
metr ,Wersja oprogramowania sprzeto-
wego", np. ,1.00 | 4.21"

Przyciskami wyboru trybu pracy i me-
tody spawania lub lewym pokrettem re-
gulacyjnym wybrac¢ dany parametr Se-
tup.

54 (-]
S, -
< [

iV A

Objasnienie

Przyktad: Wersja oprogramowania sprzetowego

1.00 | 4.21

Przyktad: Konfiguracja programu spawania

2| 491

Przyktad: Numer obecnie wybranego programu

r2|290 spawania

Przyktad: Wyswietlenie rzeczywistego czasu ja-

654 | 32.1 rzenia sie tuku od czasu pierwszego

=65 432,1h uruchomienia

=65 432 h 6 min Wskazdéwka: Wskaznik czasu jarzenia
sie tuku spawalniczego nie nadaje sie
do zastosowania jako podstawa nali-
czania optat za wypozyczanie, swiad-
czen gwarancyjnych itp.

Przyktad: Prad silnika dla napedu drutu w A

iFd | 0.0 Wartos$é ulega zmianie wraz z urucho-
mieniem silnika.

2nd 2. poziom menu dla pracownikéw ser-

wisu
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Blokada przy- Aby zapobiec przypadkowym zmianom ustawien panelu obstugowego, mozna ak-
ciskow tywowac blokade klawiatury. Dopdki aktywna jest blokada klawiatury,
- nie ma mozliwosci wprowadzania zadnych zmian w panelu obstugowym;
- mozna wywotywac¢ wytgcznie ustawianie parametréw;
- Wywotywanie dowolnego zajetego przycisku pamieci jest mozliwe, o ile w mo-
mencie blokowania klawiatury przypisany przycisk pamigci byt wybrany.

Aktywacja/dezaktywacja blokady klawiatury:

IE' VA Blokada klawiatury aktywna:
Na wskaznikach pojawia sie komunikat
@ .CLO | SEd".

I

I

| Blokada klawiatury nieaktywna:

e v S ! Na wskaznikach pojawia sie komunikat

.OP | En".

Blokade klawiatury mozna uaktywnic¢ lub dezaktywowac takze opcjonalnym
przetgcznikiem kluczykowym.
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Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Przytacza TSt
4000 / 5000 Pul-
se

Nr Funkcja
(1) Gniazdo pragdowe (—) z zamkiem bagnhetowym
stuzy do:
- podtgczenia przewodu masy podczas spawania metodg MIG/MAG;
- podtgczenia przewodu elektrody lub masy podczas spawania recznego
elektrodg otulong (w zaleznosci od typu elektrody);
(2) Wytacznik zasilania
do wtaczania i wytgczania zrodta spawalniczego
(3) Gniazdo pradowe (+) z zamkiem baghetowym
stuzy do:
- podtgczenia przewodu prgdowego zestawu przewoddéw potgczenio-
wych w przypadku spawania metodg MIG/MAG;
- podtgczenia przewodu elektrody lub masy podczas spawania recznego
elektrodg otulong (w zaleznosci od typu elektrody);
(4) Gniazdo podgrzewacza gazu (opcja)
(5) Interfejs automatu (opcja)
(6) Naklejka EASY DOCUMENTATION
(7) Przewdd sieciowy z uchwytem odcigzajacym
(8) Przytacze LocalNet
standaryzowane przytgcze podajnika drutu (zestawu przewoddéw potgcze-
niowych)
(9) Filtr powietrza

w celu wyczyszczenia wyciggany na bok
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Instalacja i uruchamianie
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Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje
ogdlne

Spawanie me-
toda MIG/MAG z
chtodzeniem ga-
zowym

Spawanie me-
todg MIG/MAG z
chtodzeniem
wodnym

Spawanie reczne
elektrodg otu-
long

Minimalne wypo-
sazenie do
ztobienia powie-
trzem

W zaleznos$ci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie mini-
malne, umozliwiajgce prace z uzyciem zrodta pradu spawalniczego.

Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimal-
ne, niezbedne do spawania.

- Zrodto spawalnicze

- Przewdd masy

- Palnik spawalniczy MIG/MAG z chtodzeniem gazowym

- Przytacze gazu ostonowego (doprowadzanie gazu ostonowego)
- podajnik drutu (VR 5000 Remote);

- Zestaw przewodow potaczeniowych, chtodzenie gazowe

- Drut elektrodowy

- zrodto spawalnicze;

- chtodnica;

- przewod masy;

- palnik spawalniczy MIG/MAG z chtodzeniem wodnym;

- przytacze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego);

- podajnik drutu (VR 5000 Remote);

- opcja chtodzenia wodnego (do podajnika drutu VR 5000 Remote);
- zestaw przewoddéw potgczeniowych z chtodzeniem wodnym;

- drut elektrodowy.

- zrodto spawalnicze,
- przewdd masy,

- uchwyt elektrody,

- elektrody topliwe.

- Zrodto spawalnicze TransSteel 4000 / 5000 Puls, TransSteel 5000 Syn
- Przewod masy 120 mm?

- Palnik do ztobienia powietrzem KRIS 13

- Doptyw sprezonego powietrza
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Przed instalacjg i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazowki do-
tyczace ustawie-
nia

48

/\ 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.

/\ 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.

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytacznie do spawania MIG/MAG
i spawania elektrodg topliwa.

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

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindw przegladdow i konserwacii.

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

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

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

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



Przytacze siecio-
we

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace sie

urzadzenia.

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

» Ustawi¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnosci w

urzadzeniu pytu przewodzacego prad elektryczny.

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

» Urzadzenie uzytkowad tylko z zamontowanym filtrem powietrza. Filtr powie-
trza jest istotnym urzgdzeniem zabezpieczajgcym, umozliwiajgcym uzyskanie
stopnia ochrony IP23.

Kanat wentylacyjny jest istothym urzgdzeniem zabezpieczajgcym. Podczas wybo-
ru miejsca ustawienia nalezy zwracac¢ uwage na to, aby powietrze chtodzace
mogto wptywad i wyptywac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przed-
niej i tylnej sciance. Powstajacy pyt, przewodzgcy prad elektryczny (np. podczas
prac szlifierskich) nie moze by¢ zasysany bezposrednio do urzadzenia.

Urzadzenia zostaty zaprojektowane dla napigcia sieciowego, wskazanego na ta-
bliczce znamionowej. Jedli w danej wersji urzgdzenia brak zamontowanego kabla
zasilajgcego lub wtyczki zasilania, nalezy je zamontowa¢ zgodnie z normami kra-
jowymi. Zabezpieczenie przewodu doprowadzajgcego zasilanie okreslono w roz-
dziale ,Dane techniczne”.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek niedostatecznych parametréw instalacji elektrycz-

nej.

Skutkiem moga by¢ straty materialne.

» Przewdd doprowadzajgcy oraz jego zabezpieczenie musza by¢ odpowiednie.
Obowigzujg dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.
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Podtaczanie kabla sieciowego

Informacje
ogélne

Zalecane kable

zasilajgce i

uchwyty od-

cigzajgce

Bezpieczenstwo

50

Jesli nie podtgczono kabla zasilajgcego, przed uruchomieniem nalezy zamonto-
wac kabel zasilajgcy odpowiedni dla napigcia przytagczowego.
Uchwyt odcigzajacy dla przekrojéw kabli wymienionych ponizej jest zamontowany

w zrdédle spawalniczym:

Zrédto spawalnicze

Przekrdj kabla

zamontowany uchwyt od-

cigzajacy Europa
Kanada / USA
TSt 4000 Pulse AWG 12 *) 4G2.5
TSt 5000 Pulse AWG 10 %) 4G4
TSt 4000 MV Pulse AWG 10 %) 4G4
TSt 5000 MV Pulse AWG 6 *) 4G10

*) Typ kabla Kanada/USA: Extra-hard usage

Uchwyty odcigzajgce do kabli o innych przekrojach nalezy dobra¢ odpowiednio do

kabla.

Zrédto spawalnicze

Napiecie sieciowe

Przekrdj kabla

Kanada/USA Europa

TSt 4000 Pulse 3 % 380/400 V AWG 12 %) 4G2.5

3 x 460V AWG 12 *) 4G2.5
TSt 5000 Pulse 3 x380/400 V AWG 8 %) 4G4

3 x 460V AWG 10 %) 4G4
TSt 4000 MV Pulse 3 x208/230/ 400/ AWG 10 *) 4G4

460V
TSt 5000 MV Pulse 3 x208/230/ 400/ AWG 6 %) 4G10

460V

*) Typ kabla Kanada/USA: Extra-hard usage

Numery artykutéw réznych kabli mozna znalezé na liscie czgsci zamiennych.

AWG — American wire gauge (= amerykanski wymiar drutu)

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

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

» Wszystkie nizej opisane czynnosci moga wykonywad tylko przeszkoleni pra-
cownicy wykwalifikowani.

» Przestrzegad krajowych norm i dyrektyw.




Podtaczenie ka-
bla zasilajgcego

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez nieprawidtowo przygotowany kabel zasi-

lajacy.

Skutkiem moga by¢ zwarcia i straty materialne.

» Na wszystkie przewody fazowe oraz na przewdd ochronny odizolowanego ka-
bla zasilajgcego natozy¢ okucia kablowe.

Jesli nie podtgczono kabla zasilajgcego, przed uruchomieniem nalezy zamonto-
wac kabel zasilajgcy odpowiedni dla napigcia przytagczowego.

Przewod ochronny powinien by¢ o ok. 10—15 mm (0.4—0,6 in.) dtuzszy niz prze-
wody fazowe.

Rysunek podtgczania kabla zasilajgcego znajduje sie w kolejnych rozdziatach:
Montaz uchwytu odcigzajgcego lub Montaz uchwytu odcigzajgcego Kanada /
USA. W celu podtgczenia kabla zasilajgcego wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

E' Zdemontowaé boczng cze$c urzadzenia

Wsuna¢ kabel zasilajgcy na tyle, aby mozliwe byto prawidtowe podtgczenie
przewodu ochronnego oraz przewodoéw fazowych do zacisku blokowego.

E' Zatozy¢ okucie kablowe na przewdd ochronny i przewody fazowe.
Podtgczyé przewdd ochronny i przewody fazowe do zacisku blokowego.
E Przymocowa¢ kabel zasilajgcy uchwytem odcigzajgcym.

E' Zamontowac¢ boczng czes¢ urzgdzenia
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Montaz uchwytu
odciagzajacego

w wersji europej-
skiej

52

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WAZNE! Opaskami zaciskowymi
zwigzac ze sobg przewody fazowe w
poblizu zacisku blokowego.



Montaz uchwytu
odciagzajacego
Kanada / USA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

WAZNE! Opaskami zaciskowymi
zwigzac ze sobg przewody fazowe w
poblizu zacisku blokowego.
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Tryb pracy generatora

Tryb pracy gene-
ratora

54

Zroédto spawalnicze jest przystosowane do pracy z generatorem.

W celu obliczenia doktadnej wartos$ci niezbednej mocy generatora konieczne jest
podanie maksymalnej mocy pozornej Smax 2roédta spawalniczego.

Maksymalng moc pozorng Sqmax 2rodta spawalniczego dla urzgdzenia tréjfazowe-
go oblicza sie nastegpujgco:

Simax = Iimax X Uz % V3
I1max i U1 zgodnie z tabliczkg znamionowg urzgdzenia lub danymi technicznymi

Wymagang moc pozorng generatora Sggyn oblicza sie na podstawie nastepujgcego
wzoru:

SGEN = S1max ¥ 1,35
Jezeli nie spawa sig pethng mocg, mozna uzy¢ mniejszego generatora.

WAZNE! Warto$é mocy pozornej generatora Sgen nie moze byé mniejsza niz war-
tos¢ maksymalna mocy pozornej Smax 2rodta spawalniczego!

WSKAZOWKA!

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




Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Informacje
ogdlne

Informacje na
temat urzadzen
peryferyjnych

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytagczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnosci w

urzadzeniu pytu przewodzgcego prad elektryczny.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Urzadzenie uzytkowac tylko z zamontowanym filtrem powietrza. Filtr powie-
trza jest istotnym urzgdzeniem zabezpieczajgcym, umozliwiajagcym uzyskanie
stopnia ochrony IP 23.

Uruchamianie zostato opisane na podstawie zastosowania MIG/MAG z chtodze-
niem wodnym.

Nizej opisane czynnos$ci robocze i pozostate czynnos$ci zawierajg wskazéwki od-
noszgce sie do réznych urzgdzen peryferyjnych, takich jak:

- wozkKi,

- konsole stacjonarne,

- chtodnice,

- podajniki drutu,

- zestawy przewodoéw potgczeniowych,

- palniki spawalnicze itp.

Doktadne informacje na temat montazu i podtgczania urzagdzen peryferyjnych
mozna znalez¢ w odpowiednich instrukcjach obstugi.
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Montaz kompo-

N 1
nentéw systemu A NIEBEZPIECZENSTWO!

(przeglad) Nieprawidtowo przeprowadzone prace moga doprowadzi¢ do odniesienia po-
waznych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.
» Nizej opisane czynnosci moze wykonywac tylko przeszkolony personel spe-
cjalistyczny!
» Przestrzegacd informacji w rozdziale ,,Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa"!

Ponizsza ilustracja przedstawia ogélny widok konstrukcji poszczegélnych kompo-
nentdéw systemu.
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Naktadanie po-
dajnika drutu na

zrédto spawalni-  Njehezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen ciata i strat materialnych
cze spowodowanych przez spadajacy podajnik drutu.
» Sprawdzié prawidtowe osadzenie podajnika drutu na czopie obrotowym, jak
rowniez stabilne ustawienie urzgdzen, wspornikow i wézkdw.

/\ OSTROZNIE!

Mocowanie
uchwytu od-
cigzajacego ze-
stawu prze-
wodéw potacze-
niowych

Mocowanie uchwytu odcigzajgcego na wdézku Mocowanie uchwytu odciqgzajgcego na podajniku
drutu

WAZNE! Aby zapobiec pojawiajagcemu sie zuzyciu, kable podczas montazu powin-

ny tworzy¢ ,petle do wewnatrz”. Dla zestawu przewoddw potgczeniowych o
dtugosci 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) nie przewidziano uchwytu odcigzajgcego.
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Podtaczanie ze-
stawu prze-
wodéw potacze-
niowych

58

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidtowy montaz moze spowodowaé powazne uszczerbki na zdrowiu i stra-

ty materialne.

» Opisane czynnosci robocze wykona¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu instrukcji obstugi.

WSKAZOWKA!

Podczas podtgczania zestawu przewodoéw potgczeniowych skontrolowaé, czy

» wszystkie przytgcza sg stabilnie przytgczone,

» wszystkie kable, przewody i wigzki uchwytu sg nieuszkodzone i prawidtowo
zaizolowane

WAZNE! Systemy z chtodzeniem gazowym nie s3 wyposazone w chtodnice.
W systemach tych nie ma potrzeby przytgczania przytgczy wody.




Prawidtowe
utozenie zestawu
przewodow
potaczeniowych

WAZNE! Warto$ci czasu wtaczenia zestawu przewoddw potaczeniowych mozna
osiggnad tylko pod warunkiem prawidtowego utozenia zestawu przewodow
potgczeniowych.

Prawidtowe utozenie zestawu przewoddw potqczeniowych
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Podtaczanie bu-
tli gazowej

60

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen ciata i poniesienia strat ma-
terialnych spowodowanych przez przewrdcenie sie butli gazowej.

W przypadku zastosowania butli gazowej

Stawiac¢ butle gazowe stabilnie na rownym, statym podtozu

Zabezpieczy¢ butle z gazem przed przewrdceniem.

Zamontowa¢ opcjonalny uchwyt podajnika drutu.

Przestrzegac przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa okreslonych przez pro-
ducenta butli z gazem.

vVvyyvyy

8 E' Ustawi¢ butle z gazem na podtodze

J‘ a wozka

/g\\\ |z| Zabezpieczy¢ butle z gazem przed

) ™ upadkiem za pomocg pasa butliw
& \‘@@ gérnej czesci butli (jednakze nie za
/1 \ szyjke butli)

5 E' zdjg¢ kapturek ochronny z butli z
gazem.

Otworzy¢ na krotko zawor butli
z gazem, aby usunac¢ znajdujgce sig
8 wokot zanieczyszczenia.

Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze
ci$nienia

Nakreci¢ reduktor cisnienia na
butle z gazem i dokrecic.

Potgczy¢ przewdd gazu ostonowe-
go zestawu przewoddéw potgczenio-
wych przewodem gazowym gietkim
z reduktorem ci$nienia.

WSKAZOWKA!

Urzadzenia w wersji na rynek amerykanski sg dostarczane z adapterem do prze-

wodu gazowego gietkiego:

» Przed przykreceniem adaptera, za pomocg odpowiednich srodkéw uszczelnic
gwint zewnetrzny przy zaworze elektromagnetycznym.

» Sprawdzi¢ szczelnos¢ adaptera.




Tworzenle WSKAZOWKA!
potaczenia z
masa Podczas tworzenia potaczenia z masag uwzglednié ponizsze punkty:
» Do kazdego zrodta spawalniczego uzywac wtasnego przewodu masy.

» Przewody plus i masy umieszczacd tak blisko siebie i ha takiej samej dtugosci,
jak to tylko mozliwe.

» Oddzieli¢ od siebie przestrzennie obwody spawalnicze poszczegdlnych zrodet
spawalniczych.

» Nie uktadac réwnolegle wigkszej liczby przewodoéw masy;

jezeli nie da sie unikng¢ prowadzenia rownolegtego, zachowac¢ odstep mini-

malny 30 cm miedzy obwodami spawalniczymi.

Przewody masy powinny by¢ jak najkrétsze, zastosowacé przewody o duzym

przekroju.

Nie krzyzowac przewoddow masy.

Unika¢ obecnosci materiatéw ferromagnetycznych migedzy przewodami masy

i zestawem przewodoéw potgczeniowych.

Nie nawija¢ dtugich przewoddéw masy — mozliwy efekt cewkil!

Dtugie przewody masy uktadac¢ w petle.

Nie uktada¢ przewoddéw masy w zelaznych rurach, metalowych rynnach ka-

blowych ani na poprzecznicach stalowych, unika¢ kanatow kablowych;

(wspdlne utozenie przewodu plus i przewodu masy w rurze zelaznej nie powo-

duje zadnych problemdw).

» W przypadku wigkszej liczby przewoddéw masy, punkty masy na elemencie
dobra¢ mozliwie jak najdalej od siebie i zapobiec tworzeniu skrzyzowanych
Sciezek prgdowych pod poszczegdlnymi tukami spawalniczymi.

» Stosowac skompensowane zestawy przewodow potgczeniowych (zestawy
przewodow potgczeniowych ze zintegrowanymi przewodami masy).

vV vV vvy VY
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* w przypadku wbudowanej opcji
przytgcza wodnego i palnika spawalni-
czego z chtodzeniem wodnym

Podtaczanie pal-
nika spawalni-
czego MIG/MAG

Pozostate czyn- Ponizsze czynnosci robocze nalezy wykonac zgodnie z instrukcjg obstugi podajni-
nosci ka drutu:

E' Wtozy¢ rolki podajgce do podajnika drutu

|E| Witozy¢ szpule drutu lub szpule wraz z adapterem do podajnika drutu
E' Wprowadzi¢ drut elektrodowy

Ustawi¢ site docisku

E Ustawi¢ hamulec

Ustawienie daty Po pierwszym wtgczeniu zrdodta spawalniczego trzeba ustawi¢ czas i date. W tym
i czasu przy celu zrodto spawalnicze przetgcza sie na drugi poziom menu serwisowego, para-
pierwszym uru- metr ,yEA" jest wybrany.

chomieniu

Ustawianie daty i czasu — patrz strona 97, krok roboczy 5
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Spawanie MIG/MAG
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Ograniczenie limitu mocy

Funkcja zabez-
pieczajaca

~Ograniczenie limitu mocy” jest funkcjg zabezpieczajgcg dla spawania metodag
MIG/MAG. Dzieki temu mozliwa jest eksploatacja zrédta spawalniczego z limitem
mocy bez negatywnego wptywu na bezpieczeristwo procesu.

Parametrem determinujgcym moc spawania jest predkos¢ podawania drutu. Jesli
jest ona zbyt wysoka, tuk spawalniczy staje sig coraz krotszy grozac zgasnigciem.
Aby zapobiec zgadnieciu tuku spawalniczego, nalezy obnizy¢ moc spawania.

0,
o

W przypadku wybrania jako metody spawania ,,Spawanie metodg MIG/MAG Stan-
dard-Synergic” lub ,,Spawanie metodg MIG/MAG Puls-Synergic”, symbol para-
metru ,,Predkos$é podawania drutu” zaczyna migac¢, gdy tylko uaktywni sie funkcja
zabezpieczajgca. Miganie trwa do chwili rozpoczecia spawania na nowo lub do
nastepnej zmiany parametrow.

Jezeli na przyktad wybrano parametr ,Predkos¢ podawania drutu”, wyswietla sig
odpowiednio zredukowana wartosc¢ predkosci podawania drutu.
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Tryby pracy MIG/MAG

Informacje
ogélne A

NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowac¢ powazne obrazenia ciata i straty ma-
terialne.
» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu
i zrozumieniu instrukcji obstugi.
» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentdow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

Informacje dotyczgce znaczenia, ustawiania, zakresu oraz jednostek miar
dostepnych parametrow (np. GPr) znajduja sie w rozdziale ,Ustawienia Setup”.

Symbole i ob-

jasnienia f*: f? f{}:

Nacisnq¢ przycisk palnika | Przytrzymadé przycisk palnika | Zwolnié przycisk palnika

GPr

Czas wstepnego wyptywu gazu

I-8

Prad startowy
w zaleznos$ci od potrzeby mozna go podwyzszacd lub obnizac

SL

Slope
state obnizanie pradu startowego do poziomu pradu spawania oraz pradu
spawania do poziomu prgdu krateru korncowego

Faza pradu spawania
rownomierne wprowadzanie temperatury do materiatu podstawowego roz-
grzanego przez dostarczane ciepto

I-E

Prad koncowy
do wypetniania krateru koncowego

GPo

Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania

SPt

Czas spawania punktowego / czas spawania przerywanego

SPb

Czas przerwy spawania przerywanego
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2-takt

L4-takt

GPr

GPo

Y

Tryb pracy ,2-takt” nadaje sie do

- sczepiania,

- krotkich spoin,

- pracy zautomatyzowanej i zrobotyzowanej.

&
“

| A [

GPr

Y

Tryb pracy ,4-takt” nadaje si¢ do wykonywania dtuzszych spoin.
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2-takt specjalny

Tryb pracy ,2-takt specjalny” nadaje sie zwtaszcza do spawania w wyzszym zakre-
sie mocy. W trybie ,2-takt specjalny” zajarzenie tuku spawalniczego nastepuje
Z nizszg mocy, co skutkuje tatwiejsza stabilizacjg tuku spawalniczego.

Witaczanie 2-taktu specjalnego:

E Wybradé tryb pracy ,2-takt".

W menu Setup ustawic¢ parametry t-S (czas trwania pradu startowego) i t-E
(czas trwania pradu kornicowego) na wartosé > 0.

Tryb 2-takt specjalny jest aktywny.

W menu Setup ustawic¢ parametry SL (Slope), I-S (prad startowy) i I-E (prad

koncowy).

4-takt specjalny

GPr

SL

SL

\/

GPo

Tryb pracy ,4-takt specjalny” oferuje, oprocz zalet trybu ,4-takt”, takze mozli-
wos¢ ustawiania pragdu startowego i koncowego.
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Spawanie punk-
towe

Spawanie wie-
losciegowe 2-
taktowe

~ Y

GPr_ SPt GPo

Tryb pracy ,Spawanie punktowe"” nadaje si¢ do wykonywania potgczen spawanych
blach metoda na zaktadke.

Uruchomienie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku palnika — Czas
wstepnego wyptywu gazu GPr — Faza pradu spawania przez czas spawania punk-
towego SPt — Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania GPo.

Jezeli spawacz nacisnie przycisk palnika przed uptywem czasu spawania punkto-
wego (< SPt), nastgpi natychmiastowe przerwanie procesu.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Spawanie wielosciegowe 2-taktowe
Tryb pracy ,Spawanie wielosciegowe 2-taktowe"” nadaje sie do wykonywania

krotkich spoin na cienkich blachach, w celu zapobiezenia zapadaniu sie materiatu
podstawowego.
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Spawanie wie-

losciegowe 4- lel lel

taktowe

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Spawanie wielosciegowe 4-taktowe

Tryb pracy ,Spawanie wielosciegowe 4-taktowe"” nadaje si¢ do wykonywania
dtuzszych spoin na cienkich blachach, w celu zapobiezenia zapadaniu sie¢ mate-
riatu podstawowego.
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Spawanie MIG/MAG

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

Przeglad

/\ 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.

/\ 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.

E' Podtgczy¢ przewody wody palnika spawalniczego do odpowiednich przytgczy
w podajniku drutu
(w przypadku zastosowania chtodnicy oraz palnika spawalniczego z chtodze-
niem wodnym).

|E| Podtaczyé wtyczke zasilania.

"

Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji ,— I —":
- wszystkie wskazniki na panelu obstugi zaswiecag na krétki czas
- jesli wystepuje: chtodnica zaczyna pracowac

WAZNE! Przestrzegaé przepisdw dotyczacych bezpieczernstwa i warunkéw eks-
ploatacji, zawartych w instrukcji obstugi chtodnicy.

Spawanie metodg MIG/MAG obejmuje nastepujgce rozdziaty:
- Spawanie MIG/MAG Synergic

- Spawanie MIG/MAG Standard Manual

- Spawanie punktowe i wielosciegowe
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Spawanie MIG/MAG Synergic

Spawanie E' Przyciskiem wyboru rodzaju materiatu wybra¢ uzywane spoiwo.
MIG/MAG Sy-

i Przyciskiem wyboru $rednicy drutu wybra¢ srednice stosowanego drutu elek-
nergic

trodowego.

Przyciskiem wyboru gazu ostonowego wybrac¢ stosowany gaz ostonowy.
Przypisanie do pozycji SP wynika z tabeli programdw spawania (w zatgczniku).

Przyciskiem ,Metoda spawania” wybra¢ metode spawania:

K\ STD SYNERGIC @

Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

El Przyciskiem wyboru trybu pracy wybrac¢ zadany tryb pracy MIG/MAG:

29 2T
2-takt
$847
4-takt

4-takt specjalny
WAZNE! Parametréw ustawionych na panelu obstugowym jednego z kompo-

nentéw systemu, np. zdalnego sterowania lub podajnika drutu, w pewnych warun-
kach nie mozna zmienia¢ na panelu obstugowym zrdédta spawalniczego.
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E' Przyciskami wyboru parametrow ustawi¢ zgdane parametry spawania,
okreslajgce moc spawania:

v
7777

grubosc¢ blachy,

A

prad spawania,

0,
[

predkos¢ podawania drutu,

\"/

napiecie spawania.

Odpowiednim pokrettem regulacyjnym ustawi¢ dany parametr spawania.
Wartosé parametru system wyswietla na znajdujgcym sie powyzej wyswietla-
czu cyfrowym.

Parametry Grubos¢ blachy, Prad spawania, Predkos¢ podawania drutu i Napiecie
spawania sg bezposrednio powigzane. Wystarczy zmiana jednego parametru, po-
niewaz pozostate system dostosuje natychmiast.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametrow pozostajg zapisane az do
nastepnej zmiany. Ma to miejsce réwniez wtedy, jesli w miedzyczasie zrodto spa-
walnicze zostato wytgczone i ponownie wtgczone. W celu wyswietlania wartosci
rzeczywistej prgdu spawania w trakcie procesu spawania wybra¢ parametr ,Prad
spawania”.

Otworzyé zawor butli gazowe].

E' Ustawic¢ ilos¢ gazu ostonowego:
- Nacisnac¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu.
- Obracac srube nastawczg w dolnej czesci reduktora ci$nienia, az mano-
metr wskaze zgdang ilos¢ gazu.
- Ponownie nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub strat materialnych w wyniku porazenia
pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

Trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
Zastosowac¢ odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowac palnika spawalniczego w strong innych osdéb.

Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad elek-
tryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

vVvyyvyy

Nacisnag¢ przycisk palnika i rozpoczg¢ proces spawania.
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Korekty w trybie
spawania

Spawanie me-
toda Synchro-
Puls

74

Parametrami Korekta dtugos$ci tuku spawalniczego i Dynamika mozna dodatkowo
zoptymalizowac¢ rezultat spawania.

A

Korekta dtugosci tuku spawalniczego:

- = kroétszy tuk spawalniczy, zmniejszenie napigcia spawania
(o} = neutralny tuk spawalniczy
+ = dtuzszy tuk spawalniczy, zwiekszenie napigcia spawania

H
m

Korekta pulsu/dynamiki
do ptynnej korekty energii odrywania kropli podczas spawania metodg MIG/MAG
Puls Synergic

- mniejsza sita odrywania kropli
o] neutralna sita odrywania kropli
+ wieksza sita odrywania kropli

do regulacji dynamiki prgdu zwarcia w momencie przejscia kropli podczas spawa-
nia metodg MIG/MAG Standard Synergic

- = twardy i stabilny tuk spawalniczy
(o} = neutralny tuk spawalniczy
+ + bardziej miekki i bezodpryskowy tuk spawalniczy

Metode SynchroPuls zaleca sie do potgczen spawanych ze stopami aluminium,
ktérych spoiny powinny miec¢ tuskowaty wyglad. Efekt ten osigga sie mocg spawa-
nia, zmieniajgcy sie miedzy dwoma punktami pracy.

Oba punkty pracy stanowig wynik dodatniej i ujemnej zmiany mocy spawania o
warto$é dFd mozliwg do ustawienia w menu Setup (skok predkosci podawania
drutu: 0,0—3,0 m/min lub 0.0—-118.1 ipm).

Pozostate parametry dla SynchroPuls:

- czestotliwo$¢ F zmiany punktu pracy (ustawiana w menu Setup)

- korekta dtugosci tuku spawalniczego dla nizszego punktu pracy (ustawianie
za posrednictwem parametru korekty dtugosci tuku spawalniczego na panelu
obstugowym)

- korekta dtugosci tuku spawalniczego dla wyzszego punktu pracy (ustawianie
w menu Setup, parametr Al.2)

Aby uaktywnic¢ funkcje SynchroPuls, konieczna jest przynajmniej zmiana w menu
Setup wartosci parametru F (czestotliwosc) z OFF (WY+L.) na wartos¢ w zakresie
od 0,5 do 5 Hz.

WSKAZOWKA!

Opcja SynchroPuls nie jest dostepna w przypadku wyboru metody Standard Ma-
nual.




Sposéb dziatania SynchroPuls w przypadku zastosowania do trybu pracy ,,4-
takt specjalny”

I-S = faza pradu startowego, SL = Slope, I-E = faza krateru konncowego, v =
predkosc¢ podawania drutu

SL 1/F SL

Al.2

Zasada dziatania SynchroPuls
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Spawanie metodg MIG/MAG Standard Manual

Informacje
ogélne

Dostepne para-
metry

Spawanie
MIG/MAG Stan-
dard Manual
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Metoda spawania MIG/MAG Standard Manual jest metodg spawania MIG/MAG
bez funkgji Synergic.

Zmiana jednego parametru nie wywotuje automatycznego dostosowania pozo-
statych parametrow. Wszystkie parametry mozliwe do zmiany wymagajg oddziel-
nego ustawienia odpowiednio do wymogow procesu spawania.

Parametry dostepne podczas spawania rgcznego metodg MIG/MAG:

0,
[

Predkos$¢ podawania drutu
1 m/min (39.37 ipm) — maksymalna predkos$¢ podawania drutu, np. 25 m/min
(984.25 ipm)

\'"/

Napiecie spawania
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5 V
TSt 5000 Pulse: 14,5-39 V

H
nm

Dynamika
— stuzy do regulacji dynamiki prgdu zwarcia w momencie przejscia kropli

A

Prad spawania
tylko jako wskaznik wartos$ci rzeczywistej

E' Przyciskiem ,Metoda spawania” wybra¢ metode spawania:

K\ MANUAL

Spawanie MIG/MAG Standard Manual
IEI Przyciskiem wyboru trybu pracy wybraé¢ zadany tryb pracy MIG/MAG:

2-takt

4-takt

Tryb pracy ,4-takt specjalny” odpowiada w przypadku spawania MIG/MAG Stan-
dard Manual zwyktemu trybowi 4-takt.



Korekty w trybie
spawania

WAZNE! Parametréw ustawionych na panelu obstugowym jednego z kompo-
nentdéw systemu, np. zdalnego sterowania lub podajnika drutu, w pewnych warun-
kach nie mozna zmienia¢ na panelu obstugowym Zrddta spawalniczego.

E' Przyciskiem wyboru parametréw wybra¢ parametr ,,Predkos$¢ podawania dru-
tu”.

Pokrettem regulacyjnym ustawic¢ wartos$é predkosci podawania drutu.
E' Przyciskiem wyboru parametréw wybrac¢ parametr ,Napiecie spawania”.
E' Pokrettem regulacyjnym ustawi¢ zgdang wartos$¢ napigcia spawania.

Wartosci parametrow wyswietlajg sie na umieszczonym powyzej wyswietlaczu cy-
frowym.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametrow pozostajg zapisane az do
nastgpnej zmiany. Ma to miejsce réwniez wtedy, jesli w migdzyczasie Zrodto spa-
walnicze zostato wytgczone i ponownie wtgczone. W celu wyswietlania wartosci
rzeczywistej prgdu spawania w trakcie procesu spawania wybra¢ parametr ,Prad
spawania”.

W celu wyswietlenia wskazania rzeczywistego pragdu spawania podczas procesu

spawania:

- Przyciskiem wyboru parametréow wybra¢ parametr ,,Prad spawania”.

- Rzeczywisty prad spawania bedzie wyswietlany podczas procesu spawania na
wyswietlaczu cyfrowym.

Otworzyé zawér butli gazowe].

Ustawic ilo$¢ gazu ostonowego:
- Nacisng¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu.
- Obraca¢ $rube nastawczg w dolnej czgsci reduktora cisnienia, az mano-
metr wskaze zadang ilos¢ gazu.
- Ponownie nacisna¢ przycisk pomiaru przeptywu gazu.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub strat materialnych w wyniku porazenia
pradem elektrycznym oraz przez wysuwajgcy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

Trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
Zastosowac odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowac palnika spawalniczego w stroneg innych oséb.

Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad elek-
tryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

vVvyyvyy

E Nacisngé przycisk palnika i rozpoczg¢ proces spawania.

Aby uzyskaé¢ optymalny wynik spawania, w niektérych przypadkach ustawié para-
metr ,Dynamika”.

E Przyciskiem wyboru parametréw wybraé parametr ,,Dynamika”.

H
nm

E' Pokrettem regulacyjnym ustawi¢ zgdang wartos¢ dynamiki.

Wartosc¢ parametru pojawia sie na umieszczonym powyzej wyswietlaczu cy-
frowym.
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Spawanie punktowe i wielosciegowe

Informacje
ogélne

Spawanie punk-
towe
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Tryby pracy ,,Spawanie punktowe"” oraz ,Spawanie wielosciegowe"” sg procesami
spawania metodg MIG/MAG. Tryby pracy ,Spawanie punktowe” i ,Spawanie wie-
losciegowe"” wtgcza sie na panelu obstugowym.

Spawanie punktowe stosuje sie do tworzenia potgczen spawanych dostepnych z
jednej strony na blachach tagczonych na zaktadke.

Spawanie wielosciegowe stosuje sie w przypadku blach cienkich.
Poniewaz doprowadzanie drutu elektrodowego nie odbywa sie w sposdb ciagty, je-
ziorko spawalnicze pomiedzy okresami przerw moze ulec ochtodzeniu. W znacz-

nym stopniu umozliwia to uniknigcie lokalnego przegrzania, a wskutek tego prze-
palenia materiatu podstawowego.

W menu Setup ustawic¢ parametr ,,Czas spawania punktowego / czas spawa-
nia wielosciegowego SPt".

WAZNE! Dla spawania punktowego czas przerwy spawania wielo$ciegowego
ustawi¢ na SPb = OFF (WYL.)!

Tylko w przypadku spawania metodg Synergic:
Odpowiednimi przyciskami wybra¢ stosowane spoiwo, $rednice drutu i gaz
ostonowy.

E Wybraé metode spawania:

\ MANUAL

Spawanie MIG/MAG Standard Manual

K\ STD SYNERGIC &

Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic

Wybrac tryb pracy ,Spawanie punktowe / Spawanie wielo$ciegowe":

Spawanie punktowe / Spawanie wielosciegowe
Na panelu obstugowym swiecg wskazniki ,Spawanie punktowe / Spawanie
wielo$ciegowe / SynchroPuls (SF)"

W zaleznosci od wybranej metody spawania wybra¢ parametry spawania i
ustawi¢ ich wartosci odpowiednim pokrettem regulacyjnym.

@ Otworzyé zawor butli gazowe].
Ustawic¢ ilo$¢ gazu ostonowego.



Spawanie wie-
losciegowe

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub strat materialnych w wyniku porazenia
pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

Trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
Zastosowac odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowac¢ palnika spawalniczego w strong innych osoéb.

Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad elek-
tryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

vVvyyvyy

Spawanie punktowe

Sposéb postepowania w celu wykonania zgrzeiny punktowej:

E' Trzymac palnik spawalniczy prostopadle.

|z| Nacisnagc¢ i zwolni¢ przycisk palnika.

E' Zachowac pozycje palnika spawalniczego.

Odczekac¢ na wyptyw gazu po zakonczeniu spawania.
|E| Unies¢ palnik spawalniczy.

E W menu Setup ustawic¢ czas przerwy spawania wielosciegowego SPb.

Spawanie wielosciegowe jest aktywne.
Parametr Int (spawanie wielo$ciegowe) wyswietla sie w menu Setup.

W menu Setup obok parametru ,Int"” okresli¢ tryb pracy dla spawania wie-
losciegowego (2T/4T).

W menu Setup ustawi¢ parametr ,,Czas spawania punktowego / czas spawa-
nia wielosciegowego" SPt.

Tylko w przypadku spawania metodg Synergic:
Odpowiednimi przyciskami wybra¢ stosowane spoiwo, $rednice drutu i gaz
ostonowy.

E' Wybra¢ metode spawania:

K\ MANUAL

Spawanie MIG/MAG Standard Manual

K\ STD SYNERGIC @

Spawanie MIG/MAG Standard Synergic

K\ PULSE SYNERGIC

Spawanie MIG/MAG Puls Synergic
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E' Wybrac¢ tryb pracy , Spawanie punktowe / Spawanie wielosciegowe":

Spawanie punktowe / Spawanie wielosciegowe
Na panelu obstugowym swiecg wskazniki ,Spawanie punktowe / Spawanie
wielosciegowe / SynchroPuls (SF)"

W zaleznosci od wybranej metody spawania wybra¢ parametry spawania i
ustawi¢ ich wartosci odpowiednim pokrettem regulacyjnym.

Otworzy¢ zawér butli gazowe.
E' Ustawic ilo$¢ gazu ostonowego.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen ciata lub strat materialnych w wyniku porazenia
pradem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

Trzymad palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
Zastosowac odpowiednie okulary ochronne.

Nie kierowac¢ palnika spawalniczego w strone innych oséb.

Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad elek-
tryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

vVvyyvyy

Spawanie wielos$ciegowe
Sposéb postepowania w przypadku spawania wieloSciegowego:

E Trzymac¢ palnik spawalniczy prostopadle.

W zaleznosci od ustawionego parametrem Int trybu spawania wielosciegowe-

go:
Nacisngé i przytrzymadé przycisk palnika (2-takt).
Nacisnac¢ i zwolni¢ przycisk palnika (4-takt).
E' Zachowac pozycje palnika spawalniczego.
Odczekac¢ odstep czasu.
E' Ustawic palnik spawalniczy na kolejnej pozycji.
E' Aby zakonhczy¢ spawanie wielo$ciegowe, w zaleznosci od wybranego trybu
pracy:
Zwolni¢ przycisk palnika (2-takt).
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk palnika (4-takt).

Odczekac¢ na wyptyw gazu po zakonczeniu spawania.
Unies¢ palnik spawalniczy.



Tryb EasyJob

Informacje
ogélne

Zapis punktow
pracy EasyJob

Wywotanie
punktéw pracy
EasyJob

Kasowanie
punktéw pracy
EasyJob

Przyciski zapisywania pozwalajg na zapisanie do 5 punktéw pracy EasyJob. Kazdy

punkt pracy odpowiada dokonanemu dla niego ustawieniu na panelu obstugo-
wym.

EasyJob mozna zapisa¢ dla kazdej metody spawania.

WAZNE! System nie zapisuje jednocze$nie parametréw Setup.

Aby zapisa¢ aktualne ustawienia na panelu obstugowym, nacisnac i
przytrzymacd jeden z przyciskéw zapisywania, np.:

- Wskazanie na lewym wskazniku — ,,Pro”.
- Po krétkiej chwili na lewym wskazniku pojawi sie uprzednio
wyswietlana wartosé.

IEI Zwolni¢ przycisk zapisywania.

Aby wywotac¢ zapisane ustawienia, na krétko nacisngé odpowiedni
przycisk zapisywania, np.:

- Na panelu obstugowym wyswietlane sg zapisane ustawienia

Aby usungc¢ zapisang zawartos$¢ przycisku zapisywania, nacisngc i
przytrzymac odpowiedni przycisk zapisywania, np.:

- Wskazanie na lewym wskazniku — ,,Pro".
- Po krétkiej chwili na lewym wskazniku pojawi sie uprzednio
wyswietlana wartosc.

E' Nadal trzymac naci$niety przycisk zapisywania.
- LWskazanie na lewym wskazniku — ,CLr".
- Po kroétkiej chwili na obu wskaznikach widoczne jest wskazanie

"
"

E Zwolni¢ przycisk zapisywania.
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Wywotywanie
punktéw pracy
EasyJob w palni-
ku spawalniczym
z regulacjg para-
metrow géra/dot

82

Aby wywotac¢ zapisane ustawienia palnikiem spawalniczym Up/Down, jeden z
przyciskow zapisywania na panelu obstugowym musi by¢ nacigniety.

IEI Nacisngc¢ jeden z przyciskdw zapisywania ha panelu obstugowym, np.:

1

Na panelu obstugowym wyswietlane sg zapisane ustawienia.

Teraz mozliwy jest wybor przyciskdw zapisywania przyciskami na palniku spawal-
niczym z regulacjg parametréw gora/doét. System pominie nieprzypisane przyciski
zapisywania.

Poza zaswieceniem sie numeru przycisku zapisywania, numer wyswietlany jest
bezposrednio na palniku spawalniczym z regulacjg parametrow gora/dot:

Wskazania na palniku spawalniczym Punkt pracy EasyJob na panelu

z regulacjg parametrow géra/doét obstugowym
N |
#O O
N2 .
8O
AN
N2 |
O EnS O
N2 |
///‘\\ //‘\\\
N2 _
© O S




Spawanie reczne elektrodg otulong,
ztobienie powietrzem
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Spawanie elektroda topliwg

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

/\ 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.

/\ 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.

E' Ustawic wytgcznik zasilania w potozeniu ,— O =".
|E| Odtaczy¢ wtyczke zasilania.

Odtaczyc¢ od zrodta spawalniczego wszystkie przewody tgczgce z podajnikiem
drutu.

WAZNE! Informacje, czy elektrodami topliwymi nalezy spawaé z ustawieniem
(+) czy (=), mozna znalez¢ na opakowaniu elektrod topliwych.

W zaleznosci od typu elektrody podtaczy¢ przewdd masy do gniazda prado-
wego (—) lub (+) i zablokowad.

Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elemen-
tem spawanym.

W zaleznosci od typu elektrody podtaczy¢ wtyk prgdowy z zamkiem bagneto-
wym kabla uchwytu elektrody do wolnego gniazda pragdowego o przeciwnej
polaryzacji i zablokowac¢ przez przekrecenie w prawo.

Podtgczyé wtyczke zasilania.
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Spawanie reczne
elektrodg otu-
long
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/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania ustawiony jest w potozeniu ,- I -", elektroda topliwa w

uchwycie elektrody przewodzi napiecie.

» Uwazac, aby elektroda topliwa nie dotkneta oséb, ani czgsci przewodzgcych
prad elektryczny, ani uziemionych (np. obudowy itp.).

Ustawic¢ wytacznik zasilania w potozeniu - I -": na krotko zaswiecg wszystkie
wskazniki na panelu obstugowym.

Przyciskiem wyboru metody spawania wybra¢ metode spawania recznego
elektroda otulona:

Napiecie spawania zostanie podane do gniazda spawania z opdznieniem 3 s.

Jesli wybrano metode spawania recznego elektrodg otulong, system automa-
tycznie wytgczy takze ewentualnie zainstalowang chtodnice. Nie jest mozliwe
jej wtgczenie.

WAZNE! Parametréw ustawionych na panelu obstugowym jednego z kompo-
nentdéw systemu, np. zdalnego sterowania lub podajnika drutu, w pewnych warun-
kach nie mozna zmienia¢ na panelu obstugowym zrdédta spawalniczego.

E' Przyciskiem wyboru parametréw wybra¢ parametr ,Natezenie pradu”.
Pokrettem regulacyjnym ustawié natezenie pradu.

Wartos¢ natezenia pradu wyswietlana jest na lewym wyswietlaczu cyfrowym.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametrow, ustawione pokrettem re-
gulacyjnym, pozostajg zapisane az do nastgpnej zmiany. Ma to miejsce
réwniez wtedy, jesdli w migdzyczasie zrédto spawalnicze zostato wytgczone i
ponownie wtgczone.

E Rozpoczgé spawanie.

W celu wyswietlenia wskazania rzeczywistego pradu spawania podczas procesu

spawania:

- Przyciskiem wyboru parametréw wybra¢ parametr ,,Prad spawania”.

- Rzeczywisty prad spawania bedzie wyswietlany podczas procesu spawania na
wyswietlaczu cyfrowym.



Korekty w trybie
spawania

Aby uzyskaé optymalny wynik spawania, w niektérych przypadkach ustawié para-
metr ,,Dynamika”.
IEI Przyciskiem wyboru parametréow wybra¢ parametr ,,Dynamika”.
E' Pokrettem regulacyjnym ustawi¢ zgdang wartos¢ dynamiki.
Wartos¢ parametru pojawia sie na umieszczonym powyzej wyswietlaczu cy-
frowym.
Stuzy do regulacji dynamiki pradu zwarcia w momencie przejscia kropli:

- = twardy i stabilny tuk spawalniczy
(o) = neutralny tuk spawalniczy
+ + bardziej migkki i bezodpryskowy tuk spawalniczy
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Funkcja gorace-
go startu

Funkcja Anti-
Stick

88

Aby uzyskaé optymalny wynik spawania, nalezy w niektérych przypadkach usta-
wi¢ funkcje gorgcego startu.

Zalety

- Poprawa wtasciwo$ci zajarzenia, réwniez w przypadku elektrod o ztych wtasci-
woséciach zajarzenia.

- Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczatkowej, a dzigki temu
mniejsza liczba zimnych punktow.

- Daleko idgce zapobieganie inkluzji zuzla.

Ustawienie dostgpnych parametrow zostato opisane w rozdziale ,Ustawienia Se-
tup”, ,Menu Setup — poziom 2".

1 (A) Legenda
A Hti Hot-current time = czas pradu
Hti ! HotStart,
! HCU > |,
300+ ‘ 0-2s,
I ustawienie fabryczne 0,5 s
200 1 | HCU Hot-start-current = prad Hot-
Start,
HCU| | 100—200%,
H ustawienie fabryczne 150%
% t(s)
; : ; = Iy Prad gtéwny = ustawiony prad
0,5 1 1,5 spawania

Zasada dziatania

W ustawionym czasie pradu HotStart
(Hti) prad spawania jest podwyzszany
do okreslonej wartosci. Warto$c¢ ta
(HCU) jest wyzsza niz ustawiony prad
spawania (Iy).

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego napiecie spawania moze spascé
do takiego poziomu, ze elektroda topliwa bedzie mie¢ sktonnosci do przywierania.
Ponadto moze dojs¢ do wyzarzenia elektrody topliwej.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda zaczyna przy-
wierag, zrédto pradu spawalniczego wytgcza natychmiast prad spawania. Po od-
dzieleniu elektrody topliwej od elementu spawanego, proces spawania mozna bez
przeszkdéd kontynuowad.

Funkcje Anti-Stick (Ast) mozna uaktywnic¢ lub dezaktywowac¢ w menu Setup w
parametrach Setup dla spawania recznego elektrodg otulona.



Ztobienie powietrzem

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

/\ 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.

/\ 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.

WAZNE! Do ztobienia powietrzem konieczny jest przewdd masy o przekroju
120 mm?2

E' Ustawic¢ wytgcznik zasilania w potozeniu ,— O —".

|E| Odtaczy¢ wtyczke zasilania.

E' Zdemontowac¢ palnik spawalniczy MIG/MAG.

Podtgczyé przewdd masy do gniazda pradowego (—) i zablokowac.

Przy uzyciu drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potgczenie z elemen-
tem spawanym.

Podtaczy¢ wtyk prgdowy z zamkiem bagnetowym palnika do ztobienia powie-
trzem do gniazda pragdowego (+) i zablokowaé przez przekrecenie w prawo.
Potaczy¢ przytagcze sprezonego powietrza palnika do ztobienia powietrzem z
doptywem sprezonego powietrza
Cisnienie robocze: 5—7 bar (state)
Zamontowac elektrode weglowa w taki sposob, aby koncdwka elektrody wy-
stawata na ok. 100 mm z palnika do ztobienia powietrzem;

otwory wylotowe powietrza palnika do ztobienia powietrzem muszg sig¢ znaj-
dowac na dole.

E' Podtgczyé wtyczke zasilania.
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trzem
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/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo obrazen lub strat materialnych w wyniku porazenia pradem

elektrycznym.

Gdy wytgcznik zasilania ustawiony jest w potozeniu - I -, elektroda w palniku do

ztobienia powietrzem przewodzi napiecie.

» Nalezy uwazad, aby elektroda nie dotkneta osdb lub czesci przewodzgcych
prad elektryczny ani uziemionych (np. obudowy itp.).

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszczerbkow na zdrowiu oséb wskutek gtosnej pracy
urzadzenia.
» Podczas ztobienia powietrzem uzywacé odpowiedniej ochrony stuchu!

Ustawic¢ wytgcznik zasilania w potozeniu - I -: ha krétko zaswiecg wszystkie
wskazniki na panelu obstugowym.

|z| Przyciskiem wyboru metody spawania wybra¢ metode spawania recznego
elektrodg otulong:

Napiecie spawania zostanie podane do gniazda spawania z opdznieniem 3 s.

Jesli wybrano metode spawania recznego elektrodg otulong, system automa-
tycznie wytgczy takze ewentualnie zainstalowang chtodnice. Nie jest mozliwe
jej wtaczenie.

WAZNE! Parametréw ustawionych na panelu obstugowym jednego z kompo-
nentéw systemu, np. zdalnego sterowania lub podajnika drutu, w pewnych warun-
kach nie mozna zmienia¢ na panelu obstugowym zrdédta spawalniczego.

W menu Setup spawania recznego elektroda otulong ustawi¢ parametr AAG

na ,on" (wt.);
wejscie do menu Setup — patrz strona 101.

WSKAZOWKA!

Ustawienia napiecia przerwania tuku i czasu pradu startowego system zignoruje.

Wyjs¢ z menu Setup spawania recznego elektrodg otulona.
E Przyciskiem wyboru parametréw wybrac¢ parametr ,Natezenie pradu”.

Pokrettem regulacyjnym ustawi¢ wartos$é pradu gtownego zaleznie od sredni-
cy elektrody, zgodnie z informacjami na opakowaniu elektrod.

Warto$¢ natezenia pradu wyswietlana jest na lewym wyswietlaczu cyfrowym.

WSKAZOWKA!

W przypadku stosowania pragdéw o wyzszym natezeniu palnik do ztobienia po-
wietrzem trzymaé obiema dtorimi!
» Nosi¢ odpowiednia przytbice spawalnicza.

Otworzy¢ zawér sprezonego powietrza w rekojesci palnika do ztobienia powie-
trzem.

Rozpoczgé proces obrobki.



Kat dostawienia elektrody weglowej oraz predkos$¢ ztobienia powietrzem okreslajg
gtebokos¢ rowka.

Parametry ztobienia powietrzem odpowiadajg parametrom spawania recznego
elektrodg otulong, patrz strona 105.
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Informacje ogdélne

Informacje
ogélne

Dokumentowane
dane spawania

Jezeli Zrodto spawalnicze jest wyposazone w opcje ,Easy Documentation”, naj-
wazniejsze parametry kazdego spawania mozna dokumentowac i zapisywac na
nosniku danych USB w pliku w formacie CSV.

Wraz z parametrami spawania system zapisuje takze sygnature Fronius, ktéra
umozliwia skontrolowanie i zagwarantowanie wiarygodnosci danych.

Wtaczenie/wytaczenie opcji ,Easy Documentation” nastepuje przez podtaczenie/
odtgczenie z tytu urzadzenia dotgczonego nosnika danych USB Fronius sformato-
wanego w systemie FAT32.

WAZNE! Aby umozliwi¢ dokumentowanie parametréw spawania, data i czas
muszg by¢ ustawione prawidtowo.

System rejestruje nastepujgce dane:

Typ urzadzenia

Nazwa pliku

Nr artykutu

Numer seryjny

Wersja oprogramowania sprzgtowego zrédta spawalniczego

Oprogramowanie sprzetowe ptytki drukowanej DOCMAG (Easy Documentation)
Docu-Version

https://www.easydocu.weldcube.com (klikajgc ten link mozna utworzy¢ raport
PDF z wybranych parametréw spawania)

Nr. Licznik
Rozpoczecie po podtgczeniu nosnika pamieci USB;
Wtaczenie i wytgczenie zrdodta spawalniczego powoduje kontynuacje
numeracji spoin przez licznik.
Po 1000 spawan system tworzy nowy plik w formacie CSV.

Date Data rrrr-mm-dd

Time Czas gg:mm:ss
na poczatku przeptywu pradu

Duration  Czas trwania w [s]
od poczatku do konca przeptywu pradu (sygnatu przeptywu pradu)

I Prad spawania * w [A]
U Napiecie spawania * w [V]
vd Predko$¢ podawania drutu * w [m/min]
wfs Predkos$¢ podawania drutu * w [ipm]
IP Moc * na podstawie wartosci chwilowych w [W]
IE Energia na podstawie wartos$ci chwilowych w [kJ]
przez caty czas spawania
I-Mot Prad spawania silnika * w [A]
Synid Numery charakterystyk
na kazde spawanie
Job Numer EasyJob
na spoine
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Process Metoda spawania

Mode Tryb pracy

Status PASS: spawanie regularne
IGN: spawanie przerwane w czasie fazy zajarzenia
Err | xxx: spawanie przerwane wskutek btedu; system dokumentuje
odpowiedni kod serwisowy

Interval Numer spoiny w trybie pracy ,Spawanie wielosciegowe"

Signatu-  Sygnatura kazdego numeru spoiny
re

zawsze od fazy procesu gtéwnego;

w razie przerwania w fazie zajarzenia system zapisuje wartosc¢ sred-
nig w fazie zajarzenia i wysyta identyfikator dostepu do fazy proce-
su gtownego

System zawsze dokumentuje parametry spawania jako warto$ci srednie w fazie
procesu gtéwnego i na spawanie.

Nowy plik CSV System generuje nowy plik w formacie CSV:

- jezeli od wtaczonego zrodta spawalniczego odtagczono i ponownie podtgczono
do niego no$nik pamieci USB;

- przy zmianie daty i czasu;

- po 1000 spawan;

- po aktualizacji oprogramowania sprzetowego;

- jezeli nosnik danych USB odtgczono i podtgczono do innego zrodta spawalni-
czego
(= zmiana numeru seryjnego).

Raport w forma-
cie PDF / sygna-
tura Fronius

Klikajgc ponizszy link...

- mozna utworzy¢ raport w formacie PDF dotyczacy wybra-
nych parametrow spawania;

- mozna skontrolowac i zagwarantowa¢ prawdziwos$é danych
na podstawie odczytanej sygnatury Fronius parametrow
spawania.

https://easydocu.weldcube.com
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Wtaczanie/wytgczanie opcji Easy Documentation

Wtaczanie opcji
Easy Documen-
tation

Ustawié date i
czas.

1]

Podtqczyé nosnik danych USB.

Na wyswietlaczu zrdodta spawalniczego
pojawig sie symbole:

L)

e

Opcja Easy Documentation jest aktyw-
na.

Symbole ,doc | on" wyswietlg sie
rowniez po odtgczeniu nosnika pamieci
USB od wtgczonego zrédta spawalni-
czego i jego ponownym podtaczeniu.

Opcja Easy Documentation pozostaje
aktywna.

El Potwierdzi¢ wyswietlone symbole, naciskajac przycisk ze strzatka.

iV &

E| Ustawi¢ date i czas.

Date i czas ustawia sie na 2. poziomie menu serwisowego.

[2] A% DLV A

E@@Q

@nd (]
=] =A%

Wyswietli sie pierwszy parametr menu
serwisowego.

Lewym pokrettem regulacyjnym wy-
bra¢ parametr Setup ,2nd".

Wyswietli si¢ pierwszy parametr na 2.
poziomie menu serwisowego.

Lewym pokrettem regulacyjnym wy-
brac¢ parametr Setup ,yEA" (= rok).
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Wytaczanie opcji
Easy Documen-
tation

98

E' Ustawianie daty i czasu:
) © - lewe pokretto regulacyjne:
wybdr parametru,

prawe pokretto regulacyjne:
zmiana wartosci.

@)

O
?

EAR) | 2

3] (£
g
g

Zakresy ustawien:

yEA  Rok(20rr; 0-99)
Pon Miesigc (mm; 1-12)
dAY Dzien (dd; 1—31)
Hou Godzina (gg; 0—24)
Min  Minuta (mm; 0—59)

puin) I P I (=
= | D[22
D I U= I (g
L] (W) R oy [ M) o

WSKAZOWKA!

Jezeli zresetowano zrédto spawalnicze parametrem Setup ,,FAC" do wartosci
fabrycznych, czas i data pozostang zapisane.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo utraty danych lub ich uszkodzenia wskutek przedwczesnego

odtaczenia nosnika danych USB.

» Nosnik pamieci USB odtgczy¢ dopiero ok. 10 sekund po zakoniczeniu ostat-
niego spawania, aby zagwarantowac prawidtowg transmisje danych.

E Odtaczy¢ nosnik pamieci USB od zrédta spawalniczego.

Na wyswietlaczu zrédta spawalniczego pojawia sie symbole:

.--

] gy
L) ()

Opcja Easy Documentation jest nieaktywna.

|z| Potwierdzi¢ wyswietlone symbole, naciskajgc przycisk ze strzatka.

.LV,&| <|



Ustawienia Setup
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Menu Setup

Informacje
ogélne

Obstuga

Menu Setup zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrodle pradu spawal-
niczego oraz do funkcji dodatkowych. W menu Setup mozliwe jest tatwe dostoso-
wanie parametréw do réznorodnych zadan.

Sposéb wejscia do menu Setup opisano na przyktadzie spawania metoda

MIG/MAG Standard-Synergic.

W przypadku innych metod spawania sposdb wejscia jest identyczny.

Wejscie do menu Setup

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Przyciskiem wyboru metody spawania
wybra¢ metode ,Spawanie metodg
MIG/MAG Standard Synergic".

Panel obstugowy pojawia si¢ teraz

w menu Setup metody spawania ,Spa-
wanie metodg MIG/MAG Standard-Sy-
nergic” — wyswietlany jest ostatnio
wybrany parametr Setup.

Zmiana parametrow

Iﬂ%}&

Lewym pokrettem regulacyjnym wy-
bra¢ parametr Setup.

Prawym pokrettem regulacyjnym zmie-
ni¢ warto$¢ parametru Setup.

Wyjscie z menu ,,Setup”

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3
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Parametry Setup
dla spawania me-
toda MIG/MAG
Synergic
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Informacje ,min." i ,maks."” sg stosowane w przypadku zakresow ustawien, ktére
sg rozne w zaleznosci od zrédta spawalniczego, programu spawania itp.

GPr

Czas wstepnego wyptywu gazu
Jednostka: s

Zakres ustawienia: 0-9,9
Ustawienie fabryczne: 0,1

GPo

Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
Jednostka: s

Zakres ustawienia: 0—9,9

Ustawienie fabryczne: 0,5

SL

Slope (dla 2-taktu specjalnego i 4-taktu specjalnego)
Jednostka: s

Zakres ustawienia: 0—9,9

Ustawienie fabryczne: 0,1

I-S

Prad startowy (dla 2-taktu specjalnego i 4-taktu specjalnego)
Jednostka: % (pradu spawania)

Zakres ustawienia: 0—200

Ustawienie fabryczne: 100

I-E

Prad koncowy (dla 2-taktu specjalnego i 4-taktu specjalnego)
Jednostka: % (pradu spawania)

Zakres ustawienia: 0—200

Ustawienie fabryczne: 50

t-S

Czas trwania pradu startowego (tylko w przypadku 2-taktu specjalnego)
Jednostka: s

Zakres ustawienia: 0,0—9,9

Ustawienie fabryczne: 0,0

t-E

Czas trwania pradu koncowego (tylko w przypadku 2-taktu specjalnego)
Jednostka: s

Zakres ustawienia: 0,0—9,9

Ustawienie fabryczne: 0,0

Fdi

Predkos$é nawlekania drutu

Jednostka: m/min (ipm.)

Zakres ustawienia: 1—maks. (39.37—maks.)
Ustawienie fabryczne: 10 (393.7)

bbc

Efekt upalania

Efekt upalania przez cofanie drutu na koricu spawania

Po wytgczeniu pradu spawania drut elektrodowy cofa sie z predkoscig 7,5
m/min przez czas ustawiony wartoscig bbc.

Jednostka: s
Zakres ustawienia: 0—0,2
Ustawienie fabryczne: O

Ito

Dtugosé drutu do wytgczenia zabezpieczajgcego
Jednostka: mm (in.)

Zakres ustawienia: OFF (WYt.), 5—100 (OFF, 0.2—3.94)
Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)



WSKAZOWKA!

Funkcja Ito (dtugo$¢ drutu wymagana do wytaczenia zabezpieczajacego) jest
funkcjg bezpieczenstwa.

Zwtaszcza w przypadku wysokich predkosci podawania drutu, dtugos¢ drutu wy-
magana do wytgczenia zabezpieczajgcego moze roznic sie od ustawionej dtugosci
drutu.

SPt Czas spawania punktowego / czas spawania wieloSciegowego
Jednostka: s
Zakres ustawienia: 0,3—5
Ustawienie fabryczne: 1

SPb Czas przerwy spawania przerywanego
Jednostka: s
OFF (WYt.), 0,3—10 (w krokach co 0,1 s)
Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)

WAZNE! Dla spawania punktowego ustawié SPb = OFF (WYL.)!

Int Termin
wyswietla sie tylko wtedy, gdy dla SPb ustawiono wartos¢
Jednostka: -
Zakres ustawienia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Ustawienie fabryczne: 2T (2-takt)

F Czestotliwos$é dla SynchroPuls
Jednostka: Hz
Zakres ustawien: OFF / 0,55
Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)

dFd Delta predkosci podawania drutu
Przesuniecie mocy spawania dla opcji SynchroPuls

Jednostka: m/min (ipm.)
Zakres ustawienia: 0—3 (0—118,1)
Ustawienie fabryczne: 2 (78,7)

AL2 Korekta dtugosci tuku dla gérnego punktu pracy SynchroPuls
Jednostka: % (mocy spawania)
Zakres ustawienia: -30 — +30
Ustawienie fabryczne: O

FAC Resetowanie zrédta spawalniczego
Przytrzymac przycisk wyboru parametrow nacisniety przez 2 sekundy, aby
przywrdocic stan fabryczny
— jesli na wyswietlaczu cyfrowym pojawi sie¢ symbol ,PrG"”, oznacza to, ze
nastgpito zresetowanie Zzrédta spawalniczego.

WAZNE! W przypadku zresetowania zrddta spawalniczego, nastgpi utrata
wszystkich indywidualnych ustawien w menu Setup.

Punkty pracy zapisane przyciskami zapisywania pozostajg zapisane po zre-
setowaniu zrddta spawalniczego. System nie skasuje rowniez funkgji dru-
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giego poziomu menu Setup (2nd). Wyjatek: parametr Ignition Time-Out
(ito).

2nd  drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2")

Parametry Setup Informacje ,min."” i ,maks.” sg stosowane w przypadku zakreséw ustawien, ktore

dla spawania sg rézne w zaleznosci od zrdédta spawalniczego, programu spawania itp.
MIG/MAG Stan-
dard Manual GPr Czas wstgpnego wyptywu gazu

Jednostka: s
Zakres ustawienia: 0—9,9
Ustawienie fabryczne: 0,1

GPo Czas wyptywu gazu po zakoniczeniu spawania
Jednostka: s
Zakres ustawienia: 0—9,9
Ustawienie fabryczne: 0,5

Fdi Predkos$é nawlekania drutu
Jednostka: m/min (ipm.)
Zakres ustawienia: 1—maks. (39.37—maks.)
Ustawienie fabryczne: 10 (393.7)

bbc  Efekt upalania
Efekt upalania wskutek opdznionego wytgczenia pradu spawania po za-
trzymaniu doprowadzania drutu elektrodowego. Na koricu drutu elektro-
dowego tworzy sie kula.

Jednostka: s
Zakres ustawien: AUt, 0—0,3
Ustawienie fabryczne: AUt

IGC Prad zajarzenia
Jednostka: A
Zakres ustawienia: 100—650
Ustawienie fabryczne: 500

Ito Dtugosé drutu do wytaczenia zabezpieczajgcego
Jednostka: mm (in.)
Zakres ustawienia: OFF (WYt.), 5—100 (OFF, 0.2—3.94)
Ustawienie fabryczne: OFF (WYt.)

WSKAZOWKA!

Funkcja Ito (dtugo$¢ drutu wymagana do wytaczenia zabezpieczajacego) jest
funkcja bezpieczenstwa.

Zwtaszcza w przypadku wysokich predkosci podawania drutu, dtugo$¢ drutu wy-
magana do wytgczenia zabezpieczajgcego moze réznic¢ sie od ustawionej dtugosci
drutu.

SPt Czas spawania punktowego / czas spawania wielosciegowego
Jednostka: s
Zakres ustawienia: 0,3—5
Ustawienie fabryczne: 0,3

104



Parametry Setup
dla spawania
recznego elek-
troda otulong

SPb

Czas przerwy spawania przerywanego
Jednostka: s

OFF (WYt.), 0,3—10 (w krokach co 0,1 s)
Ustawienie fabryczne: OFF (WYt.)

Int

Termin

wyswietla sie tylko wtedy, gdy dla SPb ustawiono wartos¢
Jednostka: -

Zakres ustawienia: 2T (2-takt), 4T (4-takt)

Ustawienie fabryczne: 2T (2-takt)

FAC

Resetowanie zrédta spawalniczego

Przytrzymac przycisk wyboru parametrow nacisniety przez 2 sekundy, aby
przywrdécic stan fabryczny

— jesli na wyswietlaczu cyfrowym pojawi sie symbol ,PrG"”, oznacza to, ze
nastgpito zresetowanie zrédta spawalniczego.

WAZNE! W przypadku zresetowania zrddta spawalniczego, nastgpi utrata
wszystkich indywidualnych ustawien w menu Setup.

Punkty pracy zapisane przyciskami zapisywania pozostajg zapisane po zre-
setowaniu zrddta spawalniczego. System nie skasuje rowniez funkgji dru-
giego poziomu menu Setup (2nd). Wyjatek: parametr Ignition Time-Out
(ito).

2nd

drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2")

WAZNE! W przypadku zresetowania zrédta spawalniczego parametrem Setup
.Factory FAC", nastgpi takze zresetowanie parametréw Setup ,Czas HotStart”
(Hti) oraz ,Hot Start” (HCU).

HCU

Prad HotStart

Jednostka: %

Zakres ustawien: 100—200
Ustawienie fabryczne: 150

Hti

Czas goracego pradu
Jednostka: s

Zakres ustawien: 0—2,0
Ustawienie fabryczne: 0,5

ASt

Anti-Stick

Jednostka: -

Zakres ustawien: On, OFF
Ustawienie fabryczne: OFF (WYt.)

AAG

Ztobienie powietrzem (Arc Air Gauging)

Ztobienie powietrzem z zastosowaniem elektrody weglowej, np. w celu
przygotowania spoiny

Jednostka: -

Zakres ustawienia: on/oFF (WL./WYL.)

Ustawienie fabryczne: oFF (WYL.)

FAC

Resetowanie zrédta spawalniczego
Przytrzymac przycisk wyboru parametrow nacisniety przez 2 sekundy, aby
przywrdcic stan fabryczny — jesli na wyswietlaczu cyfrowym pojawi sie
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symbol ,,PrG", oznacza to, ze nastgpito zresetowanie zrédta spawalnicze-
go.

WAZNE! Jesli nastgpi reset zrédta spawalniczego, dojdzie do utraty
wszystkich indywidualnych ustawien.

Punkty pracy zapisane przyciskami zapisywania punkty pracy nie ulegng
usunieciu podczas resetowania zrodta spawalniczego — pozostang zapisa-
ne. Nie zostang usuniete rowniez funkcje drugiego poziomu menu Setup
(2nd). Wyjatek: parametr Ignition Time-Out (ito).

2nd

drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup — Poziom 2")




Menu Setup Poziom 2

Ograniczenia

Obstuga (para-
metry menu Se-
tup, poziom 2)

Na poziomie drugim menu Setup wystepujg nastepujgce ograniczenia:

Nie mozna wejs¢ do poziomu drugiego menu Setup:

- Podczas eksploatacji

- przy aktywnej funkcji Pomiar przeptywu gazu
- przy aktywnej funkcji Nawlekanie drutu,

- przy aktywnej funkcji Cofanie drutu

- przy aktywnej funkcji Przedmuch

Dopoki uzytkownik znajduje sie na poziomie drugim menu Setup, ponizej wymie-

nione funkcje sa niedostepne, takze w przypadku trybu pracy z robotem:

- Rozpoczecie spawania, w przypadku trybu pracy z robotem podlega ono sy-
gnatowi ,Zrédto pradu spawalniczego gotowe”

- Pomiar przeptywu gazu
- Nawlekanie drutu,

- Cofanie drutu

- Przedmuch

Wejscie do menu Setup Poziom 2:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC @

Przyciskiem wyboru metody spawania
wybra¢ metode ,,Spawanie metoda
MIG/MAG Standard Synergic".

Panel obstugowy pojawia sie teraz

w menu Setup metody spawania ,,Spa-
wanie metodg MIG/MAG Standard-Sy-
nergic” — wyswietlany jest ostatnio
wybrany parametr Setup.

Lewym pokrettem regulacyjnym wy-
bra¢ parametr Setup ,2nd".

Panel obstugowy jest teraz na drugim
poziomie menu Setup metody spawa-
nia ,Spawanie metodg MIG/MAG Stan-
dard-Synergic” — wyswietla ostatnio
wybrany parametr Setup.

Zmiana parametrow

Iﬂ%}&

Lewym pokrettem regulacyjnym wy-
bra¢ odpowiedni parametr Setup.

Prawym pokrettem regulacyjnym zmie-
ni¢ wartos¢ parametru Setup.
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Wyjscie z menu ,,Setup”

N Wyswietla sig parametr pierwszego po-

=\ PULSE SYNERGIC @

ziomu menu Setup.

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
_ _®\PULSE SYNERGIC (3

SEt

Ustawienie krajowe (Standard/USA) ... Std / US
Jednostka: -

Zakres ustawien: Std, US (Standard / USA)
Ustawienie fabryczne:

Wersja Standard: Std (jednostka miary: cm/mm)
Wersja na rynek USA: US (jednostka miary: in)

Syn

Programy/charakterystyki Synergic
Normy EN / AWS

Jednostka: -

Zakres ustawien: EUr / US
Ustawienie fabryczne:

Wersja Standard: EUr

Wersja amerykanska: US

C-C

Sterownik chtodnicy
(tylko, gdy podtaczono chtodnice)

Jednostka: -
Zakres ustawien: AUt, On, OFF (WYL.)
Ustawienie fabryczne: AUt

AUt
chtodnica wytgcza sie po przerwie w spawaniu trwajgcej 2 minuty.

WAZNE! Jeséli chtodnica jest wyposazona w opcje ,,Monitorowanie tempe-
ratury ptynu chtodzgcego” i ,Monitorowanie przeptywu ptynu chtodzgce-
go", chtodnica wytacza sig, gdy temperatura powrotu spadnie ponizej
50°C, jednakze najwczesniej po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu.

On (Wt.):
Chtodnica pozostaje stale wtaczona.

OFF (WYL.):
Chtodnica pozostaje wytaczona przez caty czas.

WAZNE! W przypadku uzycia parametru ,FAC" nie nastapi przywrdcenie
wartosci fabrycznej parametru ,,C-C". W przypadku wybrania metody spa-



wania recznego elektrodg otulong, chtodnica w kazdym przypadku pozo-
stanie wytgczona, takze w ustawieniu ,,On" (wt.).

Cooling Time

(tylko, gdy podtgczono chtodnice)

Czas miedzy zadziataniem czujnika przeptywu a przestaniem kodu serwi-
sowego ,no | H20". Jesli w uktadzie chtodzenia pojawig sie np. pecherzyki
powietrza, chtodnica wytgcza sie dopiero po uptywie ustawionego czasu.

Jednostka: s
Zakres ustawien: 5—25
Ustawienie fabryczne: 10

WAZNE! W celach testowych chtodnica dziata przez 180 sekund po
kazdym wtgczeniu zrodta spawalniczego.

Rezystancja obwodu spawania (w mQ)
patrz sekcja ,Ustalanie rezystancji r obwodu spawania” od strony 114.

Indukcyjno$é obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz sekcja ,Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania L" od strony
116.

EnE

Energia elektryczna tuku spawalniczego w odniesieniu do predkosci spa-
wania

Jednostka: kJ

Zakres ustawien: On/OFF (WL./WYL.)

Ustawienie fabryczne: OFF (WYL.)

Poniewaz na trzyznakowym wys$wietlaczu nie mozna wyswietli¢ petnego
zakresu wartosci (1—99999 kJ), wybrano nastepujace warianty wyswietla-
nia:

Wartoéé w kJ / wskazanie na wyswietlaczu:

od 1do 999/ od 1do 999

od 1000 do 9999 / od 1,00 do 9,99 (bez jednego miejsca po przecinku np.
5270 kJ -> 5.27)

od 10 000 do 99 999 / od 10,0 do 99,9

(bez jednego miejsca po przecinku i zaokraglone w gore do czesci dzie-
sietnej, np. 23 580 kJ ->23,6)

ALC

Korekta dtugosci tuku spawalniczego w odniesieniu do napigcia spawania
tylko w przypadku spawania metodg MIG/MAG Synergic

Zakres ustawien: On/OFF (WE./WYL.)

Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)

Dtugosc¢ tuku spawalniczego zalezy od napiecia spawania. napigcie spawa-
nia w trybie Synergic mozna ustawia¢ indywidualnie.

Jezeli parametr ,ALC" ustawiono na warto$c¢ ,,OFF" (WYL.), nie ma mozli-
wosci indywidualnego ustawiania napiecia spawania. Napiecie spawania do-
stosowuje sie automatycznie do wybranego prgdu spawania lub predkosci
podawania drutu. W przypadku dostosowywania korekty dtugosci tuku
spawalniczego, napiecie zmienia sie przy statej wartosci pradu spawania i
predkosci podawania drutu. W czasie ustawiania dtugosci tuku spawalni-
czego pokrettem regulacyjnym, lewy wyswietlacz stuzy do wskazywania
wartosci korekty dtugosci tuku spawalniczego. Na prawym wyswietlaczu sy-
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multanicznie zmienia sie wartos¢ napiecia spawania. Nastgpnie lewy
wyswietlacz ponownie wskazuje wartosé pierwotna, np. pradu spawania.

Ejt EasyJob Trigger

do wtaczania / wytagczania przetaczania EasyJob przyciskiem palnika

Jednostka: -

Zakres ustawien: On/OFF (WE./WYL.)

Ustawienie fabryczne: OFF (WY+t.)

Funkcje przycisku palnika MIG/MAG

Nacisna¢ na krotko (< 0,5 s) przycisk palnika

Nie w trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy wszystkimi zadaniami MIG/MAG EasyJob
zgodnie z ich kolejnoscis.

- Jezeli nie wybrano zadania EasyJob, przycisk palnika dziata normalnie.

- Jezeli nie wybrano zadania MIG/MAG EasyJob, nie nastgpi zmiana.

W trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy zadaniami MIG/MAG EasyJob tego samego
trybu pracy (spawanie 4-taktowe, specjalny tryb 4-taktowy, spawanie
wielo$ciegowe 4-taktowe) i tej samej metody spawania.

- W czasie spawania punktowego przetgczanie nie jest mozliwe.

Funkcje przycisku MIG/MAG Up/Down

Jezeli wybrano zadanie EasyJob, nastgpi jego zmiana, w przeciwnym razie

bedzie to zmiana pradu spawania.

Nie w trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy wszystkimi zadaniami MIG/MAG EasyJob
zgodnie z ich kolejnoscis.

W trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy zadaniami MIG/MAG EasyJob tego samego
trybu pracy (spawanie 2-taktowe, spawanie 4-taktowe, specjalny tryb
4-taktowy, spawanie wielosciegowe 4-taktowe) i tej samej metody spa-
wania.

Przetgczenie wstecz jest mozliwe.
SEt Ustawienie krajowe (Standard/USA) ... Std / US

Jednostka: -

Zakres ustawien: Std, US (Standard / USA)

Ustawienie fabryczne:

Wersja Standard: Std (jednostka miary: cm/mm)

Wersja na rynek USA: US (jednostka miary: in)

C-C Sterownik chtodnicy

(tylko, gdy podtaczono chtodnice)

Jednostka: -



Zakres ustawien: AUt, On, OFF (WYL.)
Ustawienie fabryczne: AUt

AUt
chtodnica wytgcza sie po przerwie w spawaniu trwajgcej 2 minuty.

WAZNE! Jeséli chtodnica jest wyposazona w opcje ,Monitorowanie tempe-
ratury ptynu chtodzacego” i ,Monitorowanie przeptywu ptynu chtodzace-
go", chtodnica wytacza sig, gdy temperatura powrotu spadnie ponizej
50°C, jednakze najwczesniej po uptywie 2 minut przerwy w spawaniu.

On (W&L.):
Chtodnica pozostaje stale wtaczona.

OFF (WYL.):
Chtodnica pozostaje wytgczona przez caty czas.

WAZNE! W przypadku uzycia parametru ,FAC" nie nastgpi przywrécenie
wartos$ci fabrycznej parametru ,C-C". W przypadku wybrania metody spa-
wania recznego elektrodg otulong, chtodnica w kazdym przypadku pozo-
stanie wytgczona, takze w ustawieniu ,,On" (wt.).

C-t Cooling Time
(tylko, gdy podtgczono chtodnice)
Czas miedzy zadziataniem czujnika przeptywu a przestaniem kodu serwi-
sowego ,no | H20". Jesli w uktadzie chtodzenia pojawig sie np. pecherzyki
powietrza, chtodnica wytgcza sie dopiero po uptywie ustawionego czasu.
Jednostka: s
Zakres ustawien: 5—25
Ustawienie fabryczne: 10
WAZNE! W celach testowych chtodnica dziata przez 180 sekund po
kazdym wtgczeniu zrodta spawalniczego.

r Rezystancja obwodu spawania (w mQ)
patrz sekcja ,Ustalanie rezystancji r obwodu spawania” od strony 114.

L Indukcyjnosé obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz sekcja ,,Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania L" od strony
116.

EnE Energia elektryczna tuku spawalniczego w odniesieniu do predkosci spa-

wania

Jednostka: kJ

Zakres ustawien: On/OFF (WL./WYL.)
Ustawienie fabryczne: OFF (WYt.)

Poniewaz na trzyznakowym wyswietlaczu nie mozna wyswietli¢ petnego
zakresu wartosci (1—99999 kJ), wybrano nastepujgce warianty wyswietla-

nia:

Wartosé w kJ / wskazanie na wyswietlaczu:
od1do 999/ od1do 999
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od 1000 do 9999 / od 1,00 do 9,99 (bez jednego miejsca po przecinku np.
5270 kJ -> 5.27)

od 10 000 do 99 999 / od 10,0 do 99,9

(bez jednego miejsca po przecinku i zaokragglone w gére do czesci dzie-
sietnej, np. 23 580 kJ -> 23,6)

Ejt EasyJob Trigger

do wtaczania / wytagczania przetaczania EasyJob przyciskiem palnika

Jednostka: -

Zakres ustawien: On/OFF (WE./WYL.)

Ustawienie fabryczne: OFF (WYt.)

Funkcje przycisku palnika MIG/MAG

Nacisna¢ na krotko (< 0,5 s) przycisk palnika

Nie w trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy wszystkimi zadaniami MIG/MAG EasyJob
zgodnie z ich kolejnoscis.

- Jezeli nie wybrano zadania EasyJob, przycisk palnika dziata normalnie.

- Jezeli nie wybrano zadania MIG/MAG EasyJob, nie nastgpi zmiana.

W trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy zadaniami MIG/MAG EasyJob tego samego
trybu pracy (spawanie 4-taktowe, specjalny tryb 4-taktowy, spawanie
wielo$ciegowe 4-taktowe) i tej samej metody spawania.

- W czasie spawania punktowego przetgczanie nie jest mozliwe.

Funkcje przycisku MIG/MAG Up/Down

Jezeli wybrano zadanie EasyJob, nastgpi jego zmiana, w przeciwnym razie

bedzie to zmiana pradu spawania.

Nie w trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy wszystkimi zadaniami MIG/MAG EasyJob
zgodnie z ich kolejnoscis.

W trybie spawania:

- Przetgczanie pomiedzy zadaniami MIG/MAG EasyJob tego samego
trybu pracy (spawanie 2-taktowe, spawanie 4-taktowe, specjalny tryb
4-taktowy, spawanie wielosciegowe 4-taktowe) i tej samej metody spa-
wania.

Przetgczenie wstecz jest mozliwe.
SEt Ustawienie krajowe (standard/USA) ... Std / US

Jednostka: -
Zakres ustawien: Std, US (Standard / USA)



Ustawienie fabryczne:
Wersja standardowa: Std (wymiary: cm/mm)
Wersja USA: US (wymiary: in)

r (resistance) Rezystancja obwodu spawania (w mQ)
patrz sekcja ,Ustalanie rezystancji r obwodu spawania” od strony 114.

L (inductivity) — indukcyjno$é obwodu spawania (w mikrohenrach)
patrz sekcja ,,Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania L" od strony
116.
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Ustalanie rezystancji r obwodu spawania

Informacje Dzieki ustaleniu rezystancji obwodu spawania mozliwe jest uzyskanie zawsze

ogdlne statego rezultatu spawania, nawet w przypadku réznej dtugosci wigzek uchwytu
— napiecie spawania tuku spawalniczego jest przez to zawsze doktadnie regulo-
wane, niezalezne od dtugosci i przekroju wigzki uchwytu. Zastosowanie korekty
dtugosci tuku spawalniczego nie jest konieczne.

Rezystancja obwodu spawania bedzie wyswietlana po ustaleniu na wyswietlaczu.
r = rezystancja obwodu spawania w miliomach (mOhm)

W przypadku prawidtowo wykonanego pomiaru rezystancji obwodu spawania
ustawione napigcie spawania odpowiada doktadnie napigciu spawania tuku spa-
walniczego. Jesli napiecie zostanie zmierzone recznie na gniazdach wyjsciowych
zrodta spawalniczego, jest ono wyzsze od napiecia spawania tuku spawalniczego o
wartos¢ spadku napigcia wigzki uchwytu.

Rezystancja obwodu spawania jest zalezna od uzywanej wigzki uchwytu:

- w przypadku zmiany dtugosci lub przekroju wigzki uchwytu nalezy ponownie
zmierzy¢ rezystancje obwodu spawania.

- rezystancje obwodu spawania nalezy zmierzy¢ oddzielnie dla kazdej metody
spawania wraz z odpowiednimi przewodami prgdowymi.

stancji obwodu

spawania (spa- Btedny pomiar rezystancji obwodu spawania moze negatywnie wptynaé na rezul-

wanie metoda tat spawania.

MIG/MAG) » Upewnic¢ sig, ze element spawany w obszarze zacisku masy zapewnia opty-
malng powierzchnie stykowg (powierzchnia jest oczyszczona, usunieto rdze
itp.).

E' Upewni¢ sig, ze wybrano metode spawania MANUAL / STD SYNERGIC / PUL-
SE SYNERGIC.

|z| Utworzy¢ potgczenie z masg elementu spawanego.

E' Wejsé do menu Setup Poziom 2 (2nd).

Wybraé parametr ,r".

E Zdjg¢ dysze gazowa palnika spawalniczego.

El Przykrecié koncoéwke pradowa.

Upewnic sig, ze drut elektrodowy nie wystaje z koricéwki prgdowe;j.

WSKAZOWKA!

Btedny pomiar rezystancji obwodu spawania moze negatywnie wptynaé na rezul-

tat spawania.

» Upewnic¢ sig, ze element spawany w obszarze zacisku masy zapewnia opty-
malng powierzchnie stykowa dla koncowki pradowej (powierzchnia jest
oczyszczona, usunieto rdze itp.).

Dobrze przytozy¢ koncowke pragdowg do powierzchni elementu spawanego.

E Krétko nacisngé przycisk palnika.
- Zostanie obliczona rezystancja obwodu spawania. Podczas pomiaru na
wyswietlaczu wyswietlany jest napis ,,run”.
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Pomiar jest zakonczony, gdy rezystancja obwodu spawania na wyswietlaczu
wyswietlana jest w megaomach (np. 11,4).

Ponownie zamontowac¢ dysze gazowg palnika spawalniczego.

WSKAZOWKA!

Btedny pomiar rezystancji obwodu spawania moze negatywnie wptynaé na rezul-

tat spawania.

» Upewnic sig, ze element spawany w obszarze zacisku masy zapewnia opty-
malng powierzchnie stykowg (powierzchnia jest oczyszczona, usunieto rdze

itp.).

E' Upewni¢ sig, ze wybrano metode Stabelektroden-Schweifien .
|z| Utworzy¢ potaczenie z masg elementu spawanego.
E' Wejsé do menu Setup Poziom 2 (2nd).

Wybraé parametr ,r".

WSKAZOWKA!

Btedny pomiar rezystancji obwodu spawania moze negatywnie wptynaé na rezul-

tat spawania.

» Upewnic¢ sig, ze element spawany w obszarze zacisku masy zapewnia opty-
malng powierzchnie stykowa dla elektrody (powierzchnia jest oczyszczona,
usunieto rdze itp.).

E' Dobrze przytozyc¢ elektrode do powierzchni elementu spawanego.
E Nacisngé prawy przycisk wyboru parametrow.

.kV,&n| <|

Nastgpi obliczenie wartosci rezystancji obwodu spawania, podczas pomiaru
wyswietlacz pokazuje wartos¢ ,run”.

Pomiar jest zakonczony, gdy rezystancja obwodu spawania na wyswietlaczu
wyswietlana jest w megaomach (np. 11,4).
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Odczyt indukcyjnosci obwodu spawania L

Informacje
ogélne

Wyswietlanie in-
dukcyjnosci ob-
wodu spawania

Prawidtowe
utozenie wigzki
uchwytu

116

Utozenie zestawu przewoddéw ma istotny wptyw na indukcyjnos¢ obwodu spawania
i wptywa w ten sposéb na proces spawania. Dlatego w celu uzyskania mozliwie
najlepszego wyniku spawania wazne jest prawidtowe utozenie zestawu przewodow.

Za pomocg parametru Setup ,L" wyswietlana jest ustalona ostatnio indukcyjnosé
obwodu spawania. Wtasciwa kompensacja indukcyjnosci obwodu spawania odby-
wa sig jednoczes$nie z ustaleniem rezystancji obwodu spawania. Szczegdtowe in-
formacje na ten temat zostaty zamieszczone w rozdziale ,Ustalanie rezystanciji
obwodu spawania”.

E Wejsé do menu Setup Poziom 2 (2nd).
E' Wybra¢ parametr ,L".

Obliczona ostatnio indukcyjno$¢ obwodu spawania L wyswietlana jest na prawym
wyswietlaczu cyfrowym.

L... Indukcyjnos$¢ obwodu spawania (w mikrohenrach)

\\
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Usuwanie usterek i konserwacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo

Wyswietlane ko-
dy serwisowe

Urzadzenia posiadajg inteligentny system bezpieczeristwa. Dlatego tez mozliwa
byta rezygnacja z bezpiecznikow topikowych. W zwigzku z tym nie jest juz ko-
nieczna wymiana bezpiecznikdw topikowych. Po usunigciu mozliwej usterki
urzadzenie jest ponownie gotowe do pracy.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek bteddéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

» Przeczytadizrozumiec¢ caty niniejszy dokument.

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

/\ 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
wtagczeniem.

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

/\ 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 zastepowac srub obudowy innymi, jesli nie
umozliwiajg one niezawodnego przytaczenia przewoddow ochronnych.

W przypadku pojawienia sie na wskazniku komunikatu btedu, ktdry nie zostat tutaj
opisany, nalezy najpierw sprobowac rozwigzac problem zgodnie z ponizszg proce-
dura:

E' Ustawic¢ wytgcznik zasilania zrédta prgdu w pozycji — O —

|z| Odczekac¢ 10 sekund

E' Ustawic wytacznik zasilania w pozycji — I —
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Jesli usterka powtarza sie pomimo wielokrotnych préb, lub jesli opisane tutaj
srodki zwigzane z usunigciem usterki okaza sig¢ nieskuteczne,

E' zanotowac wyswietlany komunikat btedu

|z| zanotowad konfiguracje zrédta pragdu spawalniczego

[3] powiadomié serwis podajgc szczegdtowy opis usterki

ESr |20

Przyczyna: Zastosowana chtodnica jest niekompatybilna ze zrédtem pradu spa-
walniczego

Usuwanie: Podtgczy¢ kompatybilng chtodnice

Przyczyna: Za pomocg interfejsu robota wywotano nieprawidtowy proces spawa-
nia (nr 37) lub wybrano pusty znacznik (nr 32)

Usuwanie: Wywotac¢ prawidtowy proces spawania lub wybrac¢ przycisk zapisywa-
nia z przypisang funkcjg

ELn|8

Przyczyna: Podtgczony podajnik drutu nie jest obstugiwany.

Usuwanie: Podtgczy¢ obstugiwany podajnik drutu.

ELn | 12

Przyczyna: W systemie znajdujg sige rozne panele obstugi do wyboru materiatu

Usuwanie: Podtgczyc¢ takie same panele obstugi do wyboru materiatu

ELn |13

Przyczyna: Niewazny zmiana procesu spawania podczas spawania

Usuwanie: Nie przeprowadzac¢ niedopuszczalnych zmian procesu spawania pod-
czas spawania, potwierdzi¢ komunikat btedu za pomocg dowolnego
przycisku

ELn | 14

Przyczyna: Podtgczono wiecej niz jeden interfejs robota.

Usuwanie: Mozliwe jest podtgczenie tylko jednego interfejsu robota; skontrolo-
wac konfiguracje systemu.

ELn |15

Przyczyna: Podtgczono wiecej niz jedno zdalne sterowanie.

Usuwanie: Mozliwe jest podtgczenie tylko jednego modutu zdalnego sterowania;
skontrolowac¢ konfiguracje systemu.

ELn| 16

Wybierak programoéw podajnika drutu niekompatybilny

Przyczyna:

Usuwanie:

Do zrodta spawalniczego Puls podtgczono podajnik drutu z wybiera-
kiem standardowych programow

Podtgczy¢ podajnik drutu z wybierakiem programow Puls

Err | IP
Przyczyna:

Usuwanie:

Sterownik zrodta spawalniczego wykryt przepiecie w obwodzie pier-
wotnym.

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe.

Jezeli kod serwisowy nadal sie utrzymuje, wytgczy¢ zrodto spawalni-
cze, odczeka¢ 10 sekund i ponownie wtgczy¢ zrédto spawalnicze.
Jezeli mimo wykonania tych czynnosci btgd nadal wystepuje, powia-
domi¢ serwis.



Err | PE
Przyczyna:

Usuwanie:

Uktad monitorowania doziemienia spowodowat wytgczenie zabezpie-
czajgce zrodta pragdu spawalniczego.

Wytaczy¢ zrédto pradu spawalniczegp

Ustawi¢ zrédto pragdu spawalniczego na zaizolowanym podtozu
Podtgczy¢ przewdd masy w miejscu spawanego elementu, ktére znaj-
duje sie blizej tuku spawalniczego

Odczeka¢ 10 sekund, a nastepnie ponownie wtgczy¢ zrodto pradu
spawalniczego

jesli mimo wielokrotnych préb usterka bedzie sie nadal pojawia¢ — po-
wiadomic¢ serwis

Err | Ur

Przyczyna: W przypadku dostepnej opcji VRD, zostato przekroczone napiecie try-
bu pracy jatowej wynoszace 35 V.

Usuwanie: Wytgczy¢ zrodto pradu spawalniczego
odczekac¢ 10 sekund i ponownie wtgczyc¢ zrédto prgdu spawalniczego

no | UrL

Przyczyna: Opcja VRD zostata uaktywniona zbyt wczesnie.

Usuwanie: Sprawdzi¢, czy podtgczone sg wszystkie przewody zasilajgce i ste-
rujgce.
Wytgczy¢ zrédto pradu spawania.
Odczekac¢ 10 sekund i ponownie wtgczy¢ zrodto pradu spawania.
Jezeli usterka bedzie sie powtarzac, powiadomic serwis.

PHA | SE1

Przyczyna: Zrédto pradu spawalniczego pracuje w trybie zasilania jednofazowe-
go.

Usuwanie: -

PHA | SE3

Przyczyna: Zrédto pradu spawalniczego pracuje w trybie zasilania tréjfazowego.

Usuwanie: -

Err | 51

Przyczyna: Zbyt niskie napiecie sieciowe. Wartos¢ napiecia sieciowego spadta po-
nizej zakresu toleranc;ji.

Usuwanie: Skontrolowac napiecie sieciowe. Jezeli kod serwisowy wcigz jest
wyséwietlany, powiadomic serwis.

Err | 52

Przyczyna: Przepigcie sieciowe Wartosc¢ napigcia sieciowego przekroczyta zakres
toleranciji.

Usuwanie: Skontrolowac napiecie sieciowe. Jezeli kod serwisowy wcigz jest
wyswietlany, powiadomic¢ serwis.

EFd 5

Przyczyna: Podtgczony nieprawidtowy podajnik drutu

Usuwanie: Podtgczy¢ prawidtowy podajnik drutu

EFd 8

Przyczyna: Nadmierna temperatura podajnika drutu.

Usuwanie: Pozostawi¢ podajnik drutu do ostygniecia.
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EFd | 81, EFd | 83

Przyczyna: Btad w systemie podawania drutu (prad przecigzeniowy w napedzie
podajnika drutu)

Usuwanie: Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzié¢ pro-
wadnice pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac
site docisku w napedzie 4-rolkowym

Przyczyna: Silnik podajnika drutu zakleszczyt sig lub jest uszkodzony

Usuwanie: Skontrolowac lub wymieni¢ silnik podajnika drutu lub powiadomic¢
serwis

too | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta pradu spa-
walniczego

Pozostawi¢ zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia, skontrolowad
i w razie potrzeby oczyscic filtr powietrza i sprawdzié¢, czy wentylator
dziata

to1 | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt wysoka temperatura wzmacniacza w zrodle prgdu spawalniczego

Pozostawi¢ zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia, skontrolowad
i w razie potrzeby oczyscic filtr powietrza i sprawdzi¢, czy wentylator
dziata

to2 | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu wtdérnym zroédta pradu spawal-
niczego

Usuwanie: Pozostawic¢ zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia, sprawdzic,
czy wentylator dziata

to3 | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura silnika podajnika drutu
Usuwanie: Pozostawi¢ podajnik drutu do ostygniecia
tog | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura palnika spawalniczego
Usuwanie: Pozostawi¢ palnik spawalniczy do ostygniecia
tos | xxx

Uwaga: xxx oznacza wartos¢ temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt wysoka temperatura chtodnicy
Pozostawi¢ chtodnice do ostygniecia, sprawdzi¢, czy wentylator dziata



to6 | xxx
Uwaga: wartos¢ ,xxx" oznacza wartos¢ temperatury.

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura transformatora zrodta pradu spawalnicze-
go.

Usuwanie: Pozostawic¢ zrodto pragdu spawalniczego do ostygnigcia, oczyscic filtr
powietrza, skontrolowac prace wentylatora.

to7 | xxx
Uwaga: wartos¢ ,xxx" oznacza wartos¢ temperatury.

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura zrodta spawalniczego

Usuwanie: Pozostawi¢ zrédto spawalnicze do ostygniecia, skontrolowad i w razie
potrzeby oczysci¢ filtr powietrza, skontrolowac prace wentylatora.

tuo | xxx
Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta pradu spa-
walniczego

Usuwanie: Ustawi¢ zrédto pradu spawalniczego w ogrzewanym pomieszczeniu i
zaczekad, az sie ogrzeje

tui | xxx
Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura wzmacniacza w zrodle pradu spawalniczego

Usuwanie: Ustawic¢ zrodto pradu spawalniczego w ogrzewanym pomieszczeniu i
zaczekad, az sie ogrzeje

tu2 | xxx
Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura w uzwojeniu wtdérnym zrdédta pradu spawalni-
czego

Usuwanie: Ustawic¢ zrodto pradu spawalniczego w ogrzewanym pomieszczeniu i
zaczekac, az sie ogrzeje

tu3 | xxx
Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura silnika podajnika drutu

Usuwanie: Ustawi¢ podajnik drutu w ogrzewanym pomieszczeniu i zaczeka¢, az
sie ogrzeje

tuy | xxx
Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura palnika spawalniczego

Usuwanie: Ustawi¢ palnik spawalniczy w ogrzewanym pomieszczeniu i zaczekad,
az sig ogrzeje
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tus | xxx

Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura chtodnicy

Usuwanie: Ustawi¢ chtodnice w ogrzewanym pomieszczeniu i zaczekad, az sie
ogrzeje

tu6 | xxx

Uwaga: wartosc¢ ,xxx" oznacza wartos¢ temperatury.

Przyczyna: Spadek temperatury transformatora zrdédta pradu spawalniczego po-
nizej wartosci minimalnej.

Usuwanie: Ustawi¢ zrédto pradu spawalniczego w ogrzewanym pomieszczeniu i
pozostawi¢ do rozgrzania.

tuz | xxx

Uwaga: xxx ozhacza wartos¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt niska temperatura zrédta pradu spawalniczego

Usuwanie: Ustawi¢ zrédto pradu spawalniczego w ogrzewanym pomieszczeniu i
zaczekac, az sie ogrzeje

no | H20

Przyczyna: Zbyt maty przeptyw ptynu chtodzgcego

Usuwanie: Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzacego i chtodnice, a takze uktad
chtodzenia (minimalny przeptyw podany jest w rozdziale ,Dane tech-
niczne" w instrukcji obstugi urzadzenia)

hot | H20

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura ptynu chtodzgcego

Usuwanie: Pozostawi¢ chtodnice oraz uktad chtodzenia do schtodzenia, az znik-
nie wskazanie ,,hot | H20". Otworzy¢ chtodnice i oczyscic¢ element
chtodzacy, sprawdzi¢, czy wentylator prawidtowo dziata.

no | Prg

Przyczyna: Nie wybrano zaprogramowanego wstgpnie programu

Usuwanie: Wybra¢ zaprogramowany wstepnie program

no | IGn

Przyczyna: Funkcja ,Ignition Time-Out” jest aktywna; w obrebie ustawionej w
menu ustawien, podawanej dtugosci drutu, nie nastapit przeptyw
pradu. Zadziatato wytgczenie zabezpieczajgce zrodta spawalniczego

Usuwanie: Skroci¢ wolny wylot drutu, ponownie nacisng¢ przycisk palnika;
oczysci¢ powierzchnie elementu spawanego; w razie potrzeby w menu
Setup ustawi¢ parametr ,Ito".

EPG | 17

Przyczyna: Wybrany program spawania jest nieprawidtowy.

Usuwanie: Wybrac¢ prawidtowy program spawania.

EPG | 29

Przyczyna: Dla wybranej charakterystyki niedostepny jest zadany podajnik drutu.

Usuwanie: Podtgczy¢ wtasciwy podajnik drutu. Skontrolowac¢ potaczenia wtyko-

we wigzki uchwytu.



Wyswietlane ko-
dy serwisowe do-
tyczace opgcji
Easy Documen-
tation

EPG | 35

Przyczyna: Okreslenie rezystancji obwodu spawania zakonczyto sig niepowodze-
niem

Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd masy, przewdd prgdowy oraz wigzke uchwytu i w
razie potrzeby wymieni¢; ponownie zmierzy¢ rezystancje obwodu spa-
wania.

no | dAt
Spawanie niemozliwe

Przyczyna: Nie ustawiono daty i czasu w zrodle spawalniczym

Usuwanie: w celu zresetowania kodu serwisowego nacisngc przycisk ze strzatks;
ustawic¢ date i czas na 2. poziomie menu serwisowego;
patrz strona 97

bAt| Lo
Spawanie mozliwe

Przyczyna: Akumulator opcji Easy Documentation jest staby

Usuwanie: w celu zresetowania kodu serwisowego nacisngc przycisk ze strzatka;
powiadomic¢ serwis (w celu wymiany akumulatora)

bAt | oFF
Spawanie niemozliwe

Przyczyna: Akumulator opcji Easy Documentation jest roztadowany

Usuwanie: w celu zresetowania kodu serwisowego nacisngc przycisk ze strzatka
— na wyswietlaczu pojawi sie symbol ,no | dAt”;
Powiadomic¢ serwis (w celu wymiany akumulatora);
Po wymianie akumulatora ustawic¢ date i czas na 2. poziomie menu
serwisowego;
patrz strona 97

Err | doc
Spawanie niemozliwe

Przyczyna: Btad zapisu danych;
Wewnetrzny btgd dokumentacji;
Btad komunikacji;

Usuwanie: Wytgczy¢ zrodto spawalnicze i wtgczy¢ ponownie

Err | USb
Spawanie niemozliwe

Przyczyna: Nieprawidtowy system plikdw nosnika danych USB;

Ogodlny btad USB
Usuwanie: Odtgczy¢ nosnik pamieci USB
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USB | full
Spawanie niemozliwe

Przyczyna: Nosnik pamieci USB zapetniony
Usuwanie: Odtgczy¢ nosnik pamieci USB, podtgczyé nowy nosnik pamieci USB
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

W normalnych warunkach eksploatacji, system spawania wymaga minimalnego
naktadu pracy, potrzebnej do utrzymania go w dobrym stanie technicznym i kon-
serwacji. Przestrzeganie Kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny waru-
nek dtugoletniej eksploatacji urzagdzenia.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

>

>

>

Przed przeprowadzeniem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzadzenia oraz
komponenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgcej.

Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtagczeniem.

Po otwarciu urzgdzenia sprawdzi¢ odpowiednim przyrzgdem pomiarowym,
czy wszystkie elementy natadowane elektrycznie (np. kondensatory) sg
roztadowane.

/\ 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
technicznie przeszkoleni pracownicy.

Przeczytac i zrozumied¢ caty niniejszy dokument.

Przeczytad i zrozumieé wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdw sys-
temu.

Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilajacy oraz palnik spawalniczy, zestaw
przewodow potagczeniowych i potaczenie z masg pod katem uszkodzen
Sprawdzié, czy odstep wokoét urzagdzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt za-
pewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W Zzadnym przypadku nie wolno, nawet cze¢sciowo, zakrywaé otworéw wlotowych
i wylotowych powietrza.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wystagpienia strat materialnych.

>
>

Filtr powietrza mozna montowac tylko w stanie suchym.

W razie potrzeby oczysci¢ filtr powietrza suchym sprezonym powietrzem lub
umyea.
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Co 6 miesiecy

Utylizacja

128

/\ OSTROZNIE!

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

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

E' W przypadku duzej ilosci pytu oczys$ci¢ rowniez kanaty powietrza chtodzgcego

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem wskutek nieprawidtowego podtaczenia

kabla uziemiajgcego oraz uziemien urzadzenia.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smierd!

» Podczas ponownego montazu czesci bocznych uwazac, aby kabel uziemiajgcy
i uziemienia urzgdzenia byty podtaczone prawidtowo.

Utylizacje wykonywac¢ wytgcznie zgodnie z przepisami dotyczgcymi bezpie-
czenstwa zamieszczonymi w punkcie ,,Przepisy dotyczace bezpieczenstwa".



Zatgcznik
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

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

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

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

5 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

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

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

10 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

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

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

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

Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkgcji
urzagdzenia

Napiecie specjal-
ne

Objasnienie
pojecia ,,Cykl
pracy”

132

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

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

Obliczenie roku produkcji urzgdzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

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

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

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

= 17, rok produkcji = 2017

W przypadku urzgdzen, zaprojektowanych dla napigé specjalnych, obowigzujg da-
ne techniczne umieszczone na tabliczce znamionowej.

Dotyczy to wszystkich urzadzen o dozwolonym napigciu sieciowym do 460 V: Se-
ryjna wtyczka zasilania umozliwia prace z napigciem zasilania do 400 V. Do na-
pigcia sieciowego do 460 V nalezy zamontowac¢ atestowang dla takiego napiecia
wtyczke sieciowg lub tez zainstalowacd zasilanie sieciowe bezposrednio.

CyKl pracy (ED) to przedziat czasu 10-minutowego cyklu, w ktérym urzadzenie
mozna uzytkowac z podang mocg bez ryzyka przegrzania.

WSKAZOWKA!

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

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

Przyktad: Spawanie prgdem 150 A przy 60% ED

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

- Faza chtodzenia = czas spoczynku = 4 min

- Po zakonczeniu fazy chtodzenia cykl zaczyna sig¢ od poczatku.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 %

L~

6 Min. 4 Min.

150 A

0A

0 Min.

Jesli urzadzenie ma pracowac bez przerwy:

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

Zmniejszy¢ moc lub natezenie pragdu zgodnie z tg wartoscig, tak aby urzadze-
nie mogto by¢ uzywane bez fazy chtodzenia.
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TSt 4000 Pulse
TSt 4000 Pulse
nc
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Napiecie sieciowe (U;)

3x380V/400V/4y60V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3 x 380/400 V 25,0 A
3 x 460V 27,0 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(I1max)

3 x 380/400 V 32,0 A
3x 460V 22,0 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napigcia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwose sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 11,9 mQ
Zmaks. Na PCCY

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 10—400 A
Elektroda otulona 10—-400 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

4,0% / 4,00 A
60% /370 A
100% / 340 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,5-34,0 V
Elektroda otulona 20,4—-36,0 V
Napiecie biegu jatowego 65V
(U peak / Ug r.m.s)

Moc pozorna dla 400 V AC / 4,00 A/ 20,42 kVA
£4,0% ED?

Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepigciowa ITI
Stopien zanieczyszczenia wg normy 3
IEC60664

Klasa emisji EMC urzgdzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

747 X 300 X 497 mm
20,4 % 11,8 x19,6in

Masa

32,5 kg / 71.65 lb.




Maks. emisja hatasu (Lywa) 72 dB (A)

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 312 W
przy 400V

Sprawnos$¢ zrédta zasilania przy 91%
4LOOA/36V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajagcej 230/400 V i 50 Hz

2) ED = cykl pracy

3) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.
Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnosé¢ elektromagnetyczna.
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TSt 4000 Pulse
MV nc
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Napiecie sieciowe (U;)

3x200V/230V / 400V / 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3x230V 33,0A
3 X400V 19,0 A
3 x 460V 16,0 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(T1max)

3x230V 42,0 A
3 X 400V 23,0 A
3 X 460V 21,0 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 71,2 mQ
Zmaks. Na PCCY)

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 10—400 A
Elektroda otulona 10—400 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)
Uq1:200—460 V

40% / 4,00 A
60% / 370 A
100% / 340 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Elektroda otulona 20,4—36,0 V
Napiecie biegu jatowego 57V
(U peak / Ug r.m.s)

Moc pozorna

dla 230 V AC / 350 A / 40% ED? 16,22 kVA
dla 400 V AC / 350 A / 40% ED?) 15,96 kVA
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepigciowa III
Stopien zanieczyszczenia wg normy 3
IEC60664

Klasa emisji EMC urzgdzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA




Wymiary dt. X szer. X wys. 747 X 300 X 497 mm
29,4 % 11,8 x19,6 in

Masa 37.3kg/821b
Maks. emisja hatasu (Lya) 74 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 82,7 W
przy 400V
Sprawnos¢ zrodta zasilania przy 90%
4OOA/36V

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

2) ED = cykKl pracy

3) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywaé na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.
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TransSteel 5000
Pulse TransSteel
5000 Pulse nc
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Napiecie sieciowe (U;)

3x380V/400V/4y60V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3 %X 380/400V 28 A
3 x 460V 24,0 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(I1max)

3 x380/400V 44,0 A
3 x 460V 38,0 A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwtoczny
Tolerancja napigcia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwose sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 10,7 mQ
Zmaks, Na PCCY

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 10—500 A
Elektroda otulona 10-500 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

4,0% / 500 A
60% / 4,20 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,3-39 V
Elektroda otulona 20,2—40V
Napiecie biegu jatowego 65V
(U peak / Ug r.m.s)

Moc pozorna dla 400V AC / 500 A/ 28,36 kVA
£4,0% ED?

Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepigciowa ITI
Stopien zanieczyszczenia wg normy 3
IEC60664

Klasa emisji EMC urzgdzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

747 X 300 X 497 mm
20,4 % 11,8 x19,6 in

Masa

32,5 kg / 71.65 lb.




Maks. emisja hatasu (Lywa) 74 dB (A)

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci 312 W
przy 400V

Sprawnos$¢ zrédta zasilania przy 91%
500A/ 40V

1) Interfejs do zasilania z publicznej sieci zasilajagcej 230/400 V i 50 Hz

2) ED = cykl pracy

3) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-
skiego napiecia.
Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga
wptywacé na kompatybilnosé¢ elektromagnetyczna.
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Pulse MV nc
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Napiecie sieciowe (U;)

3x200V/230V / 400V / 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie
pierwotnym (I;¢ff)

3 x200V 39,5 A
3 x230V 36,3 A
3 X400V 20,6 A
3 x 460V 18,1 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym

(Ilmax)

3x200V 66,7 A
3 x230V 57.4 A
3 X 400V 32,5 A
3x 460V 28,6 A

Bezpiecznik sieciowy

3 X200/230V

63 A zwtoczny

3 x 400/460 V

35 A zwtoczny

Tolerancja napigcia sieciowego -10 / +15%
Czestotliwos¢ sieci 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci 52,2 mQ
Zmaks. Na PCCY

Zalecany wytgcznik réznicowoprgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (I,)

MIG / MAG 10—500 A
Elektroda otulona 10-500 A

Prad spawania dla 10 min / 40°C
(104°F)

Uy: 200 V 35% / 500 A
60% / 4,20 A

100% / 360 A

Uq: 208—460 V £4,0% / 500 A

60% / 4,20 A
100% / 360 A

Zakres napiecia wyjsciowego wg cha-
rakterystyki znormalizowanej (U,)

MIG / MAG 14,3-39 V
Elektroda otulona 20,2—-40V
Napiecie biegu jatowego 57V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Moc pozorna

dla 200 V AC / 500 A / 4,0% ED? 23,08 kVA
dla 400 V AC / 500 A / 40% ED? 22,49 kVA




Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepigciowa ITI
Stopien zanieczyszczenia wg normy 3
IEC60664

Klasa emisji EMC urzadzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary dt. X szer. X wys.

747 X 300 X 497 mm
29,4 x11,8 x 19,6 in

Masa 43,6 kg/96,11lb
Maks. emisja hatasu (Lya) 75 dB (A)
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci 82,7 W
przy 400V
Sprawnos¢ zrodta zasilania przy 90%
500 A/ 40V

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

2) ED = cykl pracy

3) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach

mieszkalnych, w ktérych zasilanie elektryczne zapewnia publiczna sie¢ ni-

skiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody moga

wptywac¢ na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.
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Tabele programow spawania

Naklejka z pro- Na Zrodle spawalniczym umieszczono naklejke z najczesciej uzywanymi progra-
gramami spawa- mami spawania:
nia na urzadze-

niu s )
Standard welding characteristics

Configuration mm / inct

Tst - 400085000 Pulse o D

KL-DB: 3994 [

Steel ER 70-120 coznon] 1 % A

Steel ER 70-120 reaizcon| 125 “Blolxlzlzlx|x

Steel ER 70-120 Are1325%C02 =clrlrlzlzlzlx

Steel ER 70-120 =pol~1"I"1T|" I

Ar+2-8%02 1

CrNi Stainless A 2129%C02 . = Blo|ln|nln n

CuSi3 ER CuSi-A A 100% . = Eln|ln|nln n

AIMg ER 5xxx Ar100% {‘.jf {.‘} Elnlnlnln n

AISi ER 4xxx A 100% - = E nloln I

Metal Cored - nlals
etal Lore Ar+2-12%C02 6 ‘- -‘ B Ajn|n

Metal Cored - nlaln
etal Lore Ar+13-25%C02 6 ‘- -‘ c ALjn|n

Self-shielded 7 = - - -

e )

Tst - 4000&5000 Pulse
KL-DB: 3994

CrNi Stainless FCW
Ar+ 15-25%C02

CrNi Stainless root
Ar+ 2,5%C02

Rutil FCW E71T FCW

CO2 100%

Rutil FCW E71T FCW
Ar+ 15-25%C02

Basic FCW E70T FCW

CO2 100%

Basic FCW E70T FCW
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120
Ar+ 8-10%CO2

Steel dyn ER70-120
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120

Ar+ 4%02

Steel root
€02 100%

Steel root/ PCS
Ar+ 8-10%C02

Steel root/ PCS

Ar+ 15-25%C02
42,0409,0732 — Standard

Pulse

Naklejka z programami spawania na Zrédle spawalniczym
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Tabele pro-

gramow spawa-
nia TSt 4000
Pulse TSt 5000

Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-8%0, lB
Ar100% @
spP B

EN

| %]

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

D
E
E

Programy spawania sg aktywne, gdy:
- ustawiono parametr Setup ,SEt”
na wartos$é ,, Std” (Standard)

lub

- podajnik drutu VR 5000 Remote
wyposazono w opcjonalny panel
obstugowy VR Pulse.

Baza danych programéw spawania: DB
3994

Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @z Diameter
@\ 2 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm SP
[ 10304 035 .040%  .045% 052
S, COn 100% - o a| 5229 52300[ s2310] 52322] S2334
52288 | 52298 | 52308 | 52324 | S2332 | 52394
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | 3079 | P4002 | Pa003
S2485 | S2486 | 52487 | S2488 | S2489 | S2490
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar+1325%C0. 108 B¢ £4006 |P3ago | Pagss | Pags7 | Pacos | Pa0oa
StoallEr 0120 A+ 2.8% O - o | 5228552297 | 52307 | 52323 | 52331 | 52395
o S2427 | S2402 | 52426 | 52405 52428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 S2498
N - 0,
CUSIER-CuSI-A Ar 100% 3. BE| p3973 |pagr4 | P3o7s | P3975 P3972
$3639 | S3643
0,
AMg/ER Sxo0x Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss P3957
. S3640 | 3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 WE p40as | P3gs1 | P3960 P3959
S2420 S2385 | 52387 | 2415
- 0,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 msB P3980 | P3984 | P30s2
S2421 S2536 | 52388 | S2343
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 Ec p3933 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 78 2350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm




Tabele pro-

gramow spawa-
nia TSt 4000
Pulse TSt 5000

Pulse US

1 @ Steel/ER 70-120
2 @ CrNi/Stainless
3 @ CusSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx

5 @ AISi/ER 4xxx
6 [ Metal Cored

7 [ Self-shielded

8 @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C
Ar+2-8%0, lB D

Ar100% @ E
SsPElF

ENREH

Programy spawania sg aktywne, gdy:

ustawiono parametr Setup ,SEt”
na wartosé ,,US"” (USA)

lub

podajnik drutu VR 5000 Remote

wyposazono w opcjonalny panel
obstugowy VR Pulse.

Baza danych programdw spawania: DB
3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ ] .030“0 .035“ .040“ | .045“ .052“ | 1/16“
Steal/ER70.120 0. 100% . @n A| S2290 S2300| S2310| S2322| 2334 S2347
S2418 | $2370 | $2308 | $2377 | S2409 | S2394
- = 0y
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. B B| p4000 | Pa0o1 | P3077 | P3979 | P4002 | P4003
S2419 [$2369 | $2309 | $2376 | S2333 | S2490
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (118 B¢ 24006 | Pagso | Paoss | Pags7 | Pa0os | Pacos
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O2 108 @b $2285 | 52297 | 52307 52331 52395
) 52427 | 52402 | S2426 | S2405 S2428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
) ) $2496 | 52495 | $2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3 WE p3973 | P3o74 | P3976 | P3075
$3639 | S3643
0
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 40 MmE P3955 | 3956 | P3gsa | Pagss
) $3640 | $3092
0
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MmE p4048 | P3961 | P3960 P3959
$2420 $2385 | $2387 | S2415
Metall Cored Ar +2-12% CO: 6 mB 3980 | p3osa | p3es2
S2386 | S2388 | 52416
oo
Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 030 "osa " "oap oan e s
CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi poaze gﬁgfg
CrNi/Stainless root Ar +2,5% CO2 8 I sP mB §2440| 52441 52442| 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» smsp| maD Eiggg giggg giggg ﬁiggg
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% smisP| WE S2474| S2433| S2476
Basic FW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP |[SPEF paaTo| oaasz) Saere
Steel dyn/ER70-120 | Ar +8-10% COz 1@ |spmm p | S2074| S2367| S2312) S2380| S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar+ 4% O 3m  |spmm | S2201| 2301 S2311| S2325) 52335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO: s [sPmm R | ST DI S S| paao | passs
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: oW |spmm | S22%| 52363) S23101 923821 2301 maces
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 8 ms 32)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2 |sPmF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

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

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