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Vazena Citatelka, vazeny Citatel

Uvod Dakujeme vam za prejavent ddveru a blahoZelame vam ku kupe technicky vysoko
kvalitného vyrobku znacky Fronius. Tento navod vam pomdze dokonale sa s nim zozna-
mit. Ak si ho starostlivo preStudujete, spoznate réznorodé moznosti vasho vyrobku
znacky Fronius. Iba tak dokazete maximalne vyuzit vSetky jeho vyhody.

Prosime vas aj o striktné dodrziavanie bezpecnostnych predpisov a o zvySenie bez-
pecnosti na mieste instalacie vasho vyrobku. Starostlivym zaobchadzanim s vasim
vyrobkom zarudite jeho dlhodobu kvalitu, spolahlivost a Zivotnost. To vSetko su dblezité
predpoklady vynikajucich vysledkov.
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Bezpecnostné predpisy

\";CE)'BEZPECENST' ,NEBEZPECENSTVO!“ Oznaduje bezprostredne hroziace nebezped&enst-
’ vo. Ak sa mu nezabrani, désledkom su smrtefné nasledky alebo najtazsie
zranenia.
Y [ 5
VYSTRAHA! »VYSTRAHA!“ Oznacuje potencialne nebezpecnu situaciu. Ak sa jej
nezabrani, désledkom méze byt smrt alebo najtazsie zranenia.
OPATRNE!

doésledkom moZu byt lahké alebo nepatrné zranenia, ako aj materialne Skody.

UPOZORNENIE ! »UPOZORNENIE !“ Oznacuje riziko nepriaznivo ovplyvnenych pracovnych

A »OPATRNE !“ Oznacluje potencidlne Skodlivu situaciu. Ak sa jej nezabrani,
e vysledkov a moznych poSkodeni vybavy.

Ddélezité upozor- »DoOlezité ! Oznacuje tipy na pouzitie a iné zvIast uzitocné informacie. Toto nie je
nenie! navestné slovo pre Skodlivu alebo nebezpelnu situaciu.

Ked vidite niektory zo symbolov, vyobrazenych v kapitole ,Bezpe€nostné predpisy*, je
potrebna zvysSena obozretnost.

Vseobecné Zariadenie je vyhotovené na urovni su¢asného stavu techniky a uznavanych
informacie bezpecnostno-technickych predpisov. Predsa vSak pri chybnej obsluhe alebo
|L J zneuziti hrozi nebezpecfenstvo ohrozenia
- Zivota a zdravia obsluzného pracovnika alebo dalSich,

- zariadenia a inych vecnych hodndét prevadzkovatela,
- efektivnej prace s tymto zariadenim.

V8etky osoby, ktoré su poverené uvedenim do prevadzky, obsluhou, udrzbou

a udrziavanim tohto zariadenia, musia

- byt zodpovedajuco kvalifikované,

- mat znalosti zo zvarania a

- kompletne si precitat tento navod na obsluhu a postupovat presne podla
neho.

Tento navod na obsluhu treba neustale mat ulozeny v mieste pouzitia zaria-
denia. Na doplnenie k tomuto navodu na obsluhu treba dat k dispozicii

a dodrziavat vSeobecne platné, ako aj miestne predpisy na prevenciu Urazov
a ochranu zivotného prostredia.

Vsetky bezpe€nostné pokyny a upozornenia na nebezpecenstvo na zariadeni
- udrziavat v Citatelnom stave

- neposkodzovat

- neodstranovat

- neprikryvat, neprelepovat a tiez nepremalovavat.

Polohy bezpecnostnych pokynov a upozorneni na nebezpecenstvo na zaria-
deni najdete v kapitole ,VSeobecné” v navode na obsluhu vasho zariadenia.

Pred zapnutim zariadenia treba odstranit’ poruchy, ktoré mézu nepriaznivo
ovplyvnit bezpe&nost.

Ide o vasu bezpecnost’!

| ud_fr_st_sv_01508 012013



Pouzitie, primera-
né danému
uréeniu

Okolité podmien-
ky

Povinnosti
prevadzkovatela
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Pristroj treba pouzit vylu€ne na prace v zmysle pouzitia, primeraného da-
nému urceniu.

Zariadenie je urCené vylu€ne pre zvaracie postupy uvedené na vykonovom
Stitku.

Iné pouzitie, alebo pouzitie presahujuce tento ramec, sa povazuje za pouzitie
neprimerané danému urceniu. Za $kody z tohto vzniknuté vyrobca neruci.

K pouzitiu, primeranému danému urc€eniu, patri tiez

- kompletné precitanie a dodrziavanie vSetkych pokynov navodu na obslu-
hu

- kompletné precitanie a dodrziavanie vSetkych bezpecnostnych pokynov
a upozorneni na nebezpecenstvo

- dodrziavanie in§pek&nych a udrzbarskych prac.

Zariadenie nikdy nepouzit na nasledujuce aplikacie:
- roztapanie potrubi

- nabijanie batérii/akumulatorov

- Startovanie motorov

Zariadenie je nadimenzované na prevadzkovanie v priemysle
a zivnostenskom sektore. Za poSkodenia, vyplyvajluce z pouzitia v obytnej
oblasti, vyrobca neruci.

Vyrobca v Ziadnom pripade neprebera ru€enie za nedostato¢né alebo
chybné pracovné vysledky.

Prevadzkovanie alebo skladovanie zariadenia mimo uvedenej oblasti je
povazované za neprimerané danému urc¢eniu. Za Skody z tohto vzniknuté
vyrobca neruci.

Teplotny rozsah okolitého vzduchu:
- pri prevadzkovani: -10 °C az + 40 °C (14 °F az 104 °F)
- pri preprave a skladovani: - 25 °C az + 55 °C (-13 °F az 131 °F)

Relativna vlihkost vzduchu:
- az50 % pri 40 °C (104 °F)
- az90 % pri 20 °C (68 °F)

Okolity vzduch: bez prachu, kyselin, koréznych plynov alebo substancii, atd.

VySkova poloha nad hladinou mora: do 2000 m (6500 ft)

Prevadzkovatel sa zavazuje na zariadeni nechat pracovat iba osoby, ktoré

- sU oboznamené so zakladnymi predpismi o pracovnej bezpecnosti
a prevencii Urazov a su zau¢ené do manipulacie so zariadenim

- precitali si kapitolu ,Bezpecnostné predpisy“ a vystrazné upozornenia
v tomto navode na obsluhu, porozumeli im a toto potvrdili svojim podpi-
som

- suvySkolené v sulade s pozZiadavkami na pracovné vysledky.

Bezpecénostnu informovanost personalu treba v pravidelnych intervaloch
kontrolovat.



Povinnosti V3etky osoby, ktoré su poverené pracami na zariadeni, sa zavazuju pred
personalu ﬁ@ zaciatkom prace
"' - dodrziavat zakladné predpisy bezpec€nosti pri praci a prevencie Urazov
- preditat si kapitolu ,Bezpecnostné predpisy“ a vystrazné upozornenia
v tomto navode na obsluhu a svojim podpisom potvrdit, Ze jej porozumeli
a Ze ju budu dodrziavat.

Pred opustenim pracoviska zabezpecit,aby aj v nepritomnosti nemohlo
dochadzat k Ziadnym personalnym a vecnym Skodam.

Zariadenia s vysokym prikonom mo&zu svojim prudovym odberom negativne

H:D: ovplyvriovat kvalitu energie v sieti.
Niektorych zariadeni sa to mdze dotykat vo forme:
- Pripojovacich obmedzeni
- PoZiadaviek suvisiacich s maximalnou dovolenou sietovou impedanciou
")
- PoZiadaviek suvisiacich s minimalnym pozadovanym skratovym vyko-
nom ”

Siet'ova pripojka

7 vzdy v mieste pripojenia k verejnej sieti
pozri technické udaje
V tomto pripade sa prevadzkovatel alebo pouzivatel zariadenia musi uistit, Ci }f)

sa zariadenie moze pripojit. Podla potreby je potrebné poradit sa s energeti-
ckym rozvodnym podnikom.

Pri zvarani sa vystavujete poCetnym ohrozeniam, ako napr.:
- ulet iskier, dookola poletujuce horuce Castice kovov
- Ziarenie elektrického obluka, poSkodzujuce zrak a pokozku

Vlastna ochrana
a ochrana
d'alSich os6b

znamenaju ohrozenie zivota

- elektrické ohrozenie na zaklade sietového a zvaracieho prudu

;ﬁ

.

P. - Skodlivé elektromagnetické polia, ktoré pre nositelov kardiostimulatorov
:-L.\

7\

f)| - zvySené zatazenie hlukom

- 8kodlivy dym a plyny zo zvarania

Osoby, ktoré pracuju poCas operacie zvarania na obrobku, musia pouzivat
vhodny ochranny odev s nasledujucimi viastnostami:

- tazko vznietitelny

- izolujucia suchy

- pokryvajuci celé telo, neposkodeny a v dobrom stave

- ochranna prilba

- nohavice bez manZiet

I ud_fr_st_sv_01508 012013



Vlastna ochrana
a ochrana
d'alSich os6b
(pokraCovanie)

Informacie o
hodnotach
hluénosti

Nebezpecenstvo
spdésobované
Skodlivymi
plynmi a parami
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Za sucast ochranného odevu sa okrem iného povazuje:

Odi a tvar chranit ochrannym $titom s predpisovou filtragnou vioZkou
pred ultrafialovym Ziarenim, horu€avou a uletom iskier.

Za ochrannym §titom nosit’ predpisové ochranné okuliare so stranovou
ochranou.

Nosit pevnu obuv, izolovanu aj na Spicke

Ruky chranit vhodnymi rukavicami (elektricky izolujuce, ochrana pred
horuc¢avou).

Na zniZenie zataZenia hlukom a na ochranu pred zraneniami nosit
ochranu sluchu.

Osoby, predovsetkym deti, drzat v dostatoCnej vzdialenosti po¢as prevadzko-
vania tychto zariadeni a poCas procesu zvarania. Ak sa vSak predsa
v blizkosti nachadzaju osoby

tieto poucit o vSetkych ohrozeniach (nebezpecfenstvo oslepnutia od
elektrického obluka, nebezpelenstvo zraneni na zaklade uletu iskier,
zdravotne Skodlivy dym zo zvarania, zatazenie hlukom, mozZné ohrozenie
od sietového alebo zvaracieho prudu, ...),

dat’ k dispozicii vhodné ochranné prostriedky alebo

postavit vhodné ochranné steny alebo zavesy.

Maximalna hladina akustického tlaku vyZarovaného tymto zariadenim je < 80
dB(A) (ref. 1 pW) pri chode naprazdno a pocas ochladzovacej fazy po pre-
vadzke, pri maximalnom dovolenom pracovnom bode a normovanom
zatazeni podla EN 60974-1.

Konkrétna hodnota emisii pri zvarani (a rezani) pre urcité pracovisko sa neda
Specifikovat, pretoze je urovana postupom a okolitymi podmienkami. Zavisi
od najréznejSich parametrov, ako je napr. zvaraci postup (zvaranie MIG/MAG,
WIG), zvoleny druh prudu (jednosmerny prud, striedavy prud), vykonovy
rozsah, druh zvaraného materialu, rezonancné spravanie obrobku, okolie
pracoviska a pod.

Plyn vznikajuci pri zvarani obsahuje zdravotne Skodlivé plyny a vypary.

Dym zo zvarania obsahuje substancie, ktoré podla konkrétnych okolnosti
mdzu zapri€init poSkodenia plodu a rakovinu.

Hlavu drzat mimo zény tvorby dymu a plynov zo zvarania.

Vznika dym aj Skodlivé plyny

nevdychovat
odsavat z pracovnej oblasti vhodnymi prostriedkami.

Postarat sa o dostato¢né privadzanie Cerstvého vzduchu.

Pri nedostatonom vetrani pouzit dychaciu ochranni masku s privadzanim
vzduchu.

V pripade neistoty ohfadom toho, ¢i odsavany vykon postacuje, namerané
hodnoty emisii Skodlivin porovnajte s pripustnymi medznymi hodnotami.

Ak sa nezvara, ventil ffaSe s ochrannym plynom treba zatvorit alebo central-
ne napajanie plynom zatvorit.



Nebezpecenstvo
spdésobované
Skodlivymi
plynmi a parami
(pokragovanie)

Nebezpecenstvo
v dosledku uletu
iskier

Nebezpecenstva
sposobované
siefovym

a zvaracim
prudom

)
i
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Za stupen Skodlivosti dymu zo zvarania su okrem iného zodpovedné nasle-
dujuce zlozky:

- kovy pouzité na obrobok

- elektrédy

- povlaky

- (istiCe, odmastovace a podobne

Preto treba zohladnit zodpovedajuce karty bezpe€nostnych udajov k danym
materialom a udaje vyrobcov k uvadzanym zlozkam.

Zapalné pary (napr. vypary z rozpustadiel) drzat’ v dostatonej vzdialenosti
od oblasti Ziarenia elektrického obluka.

Ulet iskier mdZe vyvolat poZiare a explozie.
Nikdy nezvarat v blizkosti horfavych materialov.

Horlavé materidly musia byt vzdialené od elektrického obluka prinajmenSom
11 metrov (35 ft.) alebo musia byt prikryté odskudanym krytom.

Treba mat pripravené vhodné odskusané hasiace pristroje.
Iskry a horuce Castice kovov sa mdzu aj cez malé Skary a otvory dostat do

okolitych priestorov. Zabezpecit zodpovedajuce opatrenia, aby napriek tomu
nevznikalo ziadne riziko zraneni a poziarov.

Nezvarat v poziarne a explézne ohrozenych oblastiach a na uzavretych
nadrziach, sudoch alebo potrubiach, ak tieto nie su riadne pripravené podla
zodpovedajucich narodnych a medzinarodnych noriem.

Na nadobach, v ktorych su/boli skladované plyny, paliva, mineralne oleja
a podobne, sa nesmie zvarat. S ohfadom na ich zvysky existuje nebez-
pecenstvo expldzie.

Zasiahnutie elektrickym prudom je v zasade zivotu nebezpecné a moze byt
smrtefné.

Nedotykat sa ¢asti pod napatim v ramci zariadenia alebo mimo neho.

Pri zvarani MIG/MAG a WIG je pod napatim aj zvaraci drét, cievka drétu,
hnacie kladky, ako aj kovové Casti, ktoré su v kontakte so zvaracim drétom.

Posuv drétu vzdy postavte na dostato¢ne izolovany podklad, alebo pouzite
vhodné, izolujuce uchytenie posuvu drétu.

Postarajte sa o vhodnu vlastnu ochranu a ochranu dalSich oséb prostrednict-
vom suchej podlozky alebo krytovania, dostato¢ne izolujucej voc€i zemniace-
mu potencialu alebo potencialu kostry. Tato podloZka alebo krytovanie musi
uplne pokryvat celu oblast medzi telom a zemniacim potencialom alebo
potencialom kostry.

V8etky kable a vodiCe musia byt pevné, neposkodené, zaizolované
a dostato¢ne nadimenzované. Volné spojenia, pripalené, poskodené alebo
poddimenzované kable a vodice ihned vymenit.

Kable alebo vodi¢e neovijat okolo tela alebo Casti tela.
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Nebezpecenstva
spdésobované
sietovym

a zvaracim
prudom
(pokracovanie)

Bludivé zvaracie
prady
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Zvaraciu elektrodu (tyCkovu elektrodu, volframovu elektrédu, zvaraci drét, ...)
- nikdy kvéli ochladeniu neponarat’ do kvapalin
- nikdy sa jej nedotykat pri zapnutom prudovom zdroji.

Medzi zvaracimi elektrédami dvojice zvaracich zariadeni sa méze napriklad
vyskytovat’ dvojnasobné napéatie chodu naprazdno jedného zvaracieho
zariadenia. Pri su¢asnom dotyku potencialov oboch elektréd existuje podla
okolnosti nebezpelenstvo ohrozenia Zivota.

Sietovy privod a privod k zariadeniu nechajte pravidelne prekontrolovat
odbornym elektrikarom ohladom funkénej spdsobilosti ochranného vodica.

Zariadenie prevadzkovat iba na sieti s ochrannym vodiCom a so zasuvkou
s kontaktom ochranného vodica.

Ak sa zariadenie prevadzkuje na sieti bez ochranného vodi€a a na zasuvke
bez kontaktu ochranného vodi¢a, je to povazované za hrubu nedbalost. Za
Skody z tohto vzniknuté vyrobca nerudi.

Ak je to potrebné, vhodnymi prostriedkami sa postarajte o dostato¢né uzem-
nenie obrobku.

Nepouzité zariadenia vypnite.

Pri pracach vo vacsej vySke noste bezpecnostny postroj na zaistenie proti
padu.

Pred pracami na zariadeni treba toto zariadenie vypnut a vytiahnut sietovu
zastrcku.

Zariadenie prostrednictvom zretelne Citatelného a zrozumitelného
vystrazného Stitka zaistite proti zasunutiu sietovej zastr¢ky a proti opatov-
nému zapnutiu.

Po otvoreni zariadenia:

- vybit v8etky konstrukéné Casti, ktoré akumuluju elektricky naboj

- zabezpecit, aby vSetky komponenty zariadenia boli v bezprudovom
stave.

Ak su potrebné prace na Castiach pod napatim, treba privolat druhu osobu,
ktora v€as vypne hlavny spinac.

Ak sa dalej uvadzané upozornenia nereSpektuju, je mozny vznik bludivych
zvaracich prudov, ktoré mozu zapricinit nasledovné:

- nebezpedlenstvo vzniku poZiaru

- prehriate konStrukénych Casti, ktoré su spojené s obrobkom

- porusenie ochrannych vodiCov

- poSkodenie zariadenia a inych elektrickych zariadeni

Postarajte sa o pevné spojenie zvierky na obrobku s tymto obrobkom.
Zvierku na obrobku pripevnit €0 mozno najblizSie k zvaranému miestu.

Pri elektricky vodivych podlahach postavit zariadenie s dostatocnou izolaciou
voci podlahe.

Pri pouziti prudovych rozvadzacov, dvojhlavovych uchyteni, atd. dbat na
nasledovné: Aj elektréda nepouzitého zvaracieho horaka/drziaka elektrody je
pod napatim. Postarajte sa o dostatoCne izolujuce uloZenie nepouzitého
zvaracieho horaka/drziaka elektrody.
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Bludivé zvaracie
prady
(pokragovanie)

Klasifikacia
zariadeni podla
EMK

Opatrenia v
oblasti elektro-
magnetickej
kompatibility

()

()

Pri automatickych aplikaciach MIG/MAG drétovu elektrodu previest iba
izolovane z nadoby so zvarovacim drétom, z velkokapacitnej cievky alebo
z cievky drétu k posuvu drétu.

Zariadenia emisnej triedy A:

- suurCené len na pouzitie v priemyselnom prostredi

- vinom prostredi mézu spdsobovat’ ruSenie po vedeni a vyzarovanim v
zavislosti od vykonu.

Zariadenia emisnej triedy B:

- spifaju poziadavky na emisie pre obytné a priemyselné prostredie. Plati
to aj pre obytné prostredie, v ktorom sa napajanie energiou zabezpeduje
z verejnej nizkonapatovej siete.

Klasifikacia zaradeni podla EMK podla typového stitku alebo technickych
udajov

V osobitnych pripadoch méze napriek dodrziavaniu normalizovanych medz-
nych hodnét emisii dochadzat k negativnemu ovplyviovaniu prostredia danej
aplikacie (napr. ak sa na mieste inStalacie nachadzaju citlivé zariadenia,
alebo ak sa miesto inStalacie nachadza v blizkosti radiového alebo televizne-
ho prijimaca).

V tomto pripade je prevadzkovatel povinny prijat primerané opatrenia na
odstranenie ruenia.

Podla narodnych a medzinarodnych ustanoveni prekontrolujte a vyhodnotte
mozné problémy a odolnost voci ruSeniu zariadeni v okoli:

- bezpec€nostné zariadenia

- sietové a signalne kable a tiez kable na prenos dat

- zariadenia na elektronické spracovanie dat a telekomunikacné zariadenia
- zariadenia na meranie a kalibraciu

Podporné opatrenia na zabranenie problémom s elektromagnetickou kompa-
tibilitou:

a) Sietoveé napajanie

- Ak napriek predpisovému pripojeniu na siet dochadza
k elektromagnetickym porucham, zabezpecte pridavné opatrenia (napr.
pouZzite vhodny sietovy filter).

b) Zvaracie kable

- mat podla moznosti €o najkratSie

- nechat prebiehat uloZené tesne pri sebe (aj na zabranenie problémom
s elektromagnetickymi poliami)

- ulozit v dostatoCnej vzdialenosti vzdialené od inych vodi¢ov

¢) Vyrovnanie potencialov

d) Uzemnenie obrobku

- Ak je to potrebné, vytvorte uzemrovacie spojenie cez vhodné konden-
zatory.

e) Odtienenie, ak je to potrebné

- iné zariadenia v okoli odtienit
- Odtienit celu zvaraciu instalaciu
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Opatrenia
ohlfadom elektro-
magnetickych
poli

Zvlastne miesta
ohrozenia
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Eletromagnetické polia mozu zapriCinit zdravotné poSkodenia, ktoré este nie

sU zname:

- Uginky na zdravie os6b nachadzajucich sa v bezprostrednej blizkosti,
napr. nositelov kardiostimulatorov a pomécok pre nedoslychavych

- Nositelia kardiostimulatorov sa musia poradit' so svojim lekarom prv, nez
sa budu zdrZiavat v bezprostrednej blizkosti tohto zariadenia
a zvaracieho procesu

- Z bezpeclnostnych dévodov treba udrziavat podfa moznosti o najvacsie
odstupy medzi zvaracimi kdblami a hlavou/trupom zvaraca

- Zvaracie kable a hadicové baliky nenosit’ prevesené cez plece a neovinut
si ich okolo tela a Casti tela

Ruky, vlasy, kusy odevu a nastroje pre€ od pohyblivych ¢asti, ako napr.:
- ventilatorov

- ozubenych kolies

- kladiek

- hriadelov

- cievok drétu a zvaracich drétov

Nezasahovat do otacajucich sa ozubenych kolies posuvu drétu alebo do
otacajucich sa hnacich Casti.

Krytovania a bo¢né ¢asti sa smu otvarat / odstrarfiovat’ iba pri vykonavani
udrzby a opravarenskych prac.

Pocas prevadzkovania

- Zabezpecit, aby boli vietky krytovania zatvorené a aby boli riadne na-
montované vSetky bocné Casti.

- V8etky krytovania a bo¢né €asti udrziavat' v zatvorenom stave.

Vystup zvaracieho drétu zo zvaracieho horaka sposobuje vysoke riziko
zraneni (prepichnutie pokozky, zranenie tvare a o€i, ...). Preto treba horak
drzat' v smere od tela (zariadenia s posuvom drétu).

Nedotykajte sa obrobku po€as zvarania ani po fiom — nebezpecenstvo
popalenia.

Z chladnucich obrobkov méze odsko it troska. Preto aj pri dodatoénych
pracach na obrobkoch noste predpisanu ochrannu vybavu a postarajte sa
o dostato¢nu ochranu inych osob.

Zvaracie horaky a iné komponenty vybavy s vysokou prevadzkovou teplotou
nechajte ochladit prv, nez sa na nich bude pracovat.

V poziarne a explézne ohrozenych priestoroch platia Specialne predpisy —
dodrzat zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

Prudoveé zdroje pre pracu v priestoroch so zvySenym elektrickym ohrozenim
(napr. kotly) musia byt vyznacené znakom (Safety). Pridovy zdroj sa v8ak
nesmie nachadzat v takychto priestoroch.

Nebezpecenstvo obarenia od uniknutej chladiacej kvapaliny. Pred nasunutim
pripojov pre vytok alebo spatny pritok vody treba chladiace zariadenie
vypnut.
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Zvlastne miesta
ohrozenia
(pokragovanie)

Negativne vplyvy
na vysledky
zvarania

Ohrozenie na
zaklade pouzitia
flias

s ochrannym
plynom

Pri prenasani zariadeni Zeriavom pouzit’ iba vhodné prostriedky na uchytenie

bremena od vyrobcu.

- Retaze alebo lana zavesit' na vSetkych zavesnych bodoch vhodného
prostriedku na uchytenie bremena.

- Retaze alebo lana musia byt polohované s ¢o mozno najmensim uhlom
vzhladom na zvislicu.

- Odstranit plynovu flasu a posuv drétu (zariadenia MIG/MAG a WIG).

Pri zaveseni posuvu drétu na Zeriav pocas zvarania pouzit vzdy vhodny
izolujuci zaves posuvu drbtu (zariadenia MIG/MAG a WIG).

Ak je zariadenie vybavené nosnym popruhom alebo nosnou rukovatou, tie
slizia vylu€ne na ruéné prenasanie. Pre prenasanie pomocou Zeriavu,
vidlicového vozika alebo inymi mechanickymi zdvihadlami nie je tento nosny
popruh vhodny.

Je potrebné skontrolovat vSetky viazacie prostriedky (popruhy, spony, retaze
atd.), ktoré sa pouzivaju v suvislosti so zariadenim alebo jeho komponentmi
(napr. ohladne mechanickych poskodeni, kordzie alebo zmien spésobenych
poveternostnymi vplyvmi).

Interval a rozsah kontroly musia zodpovedat minimalne platnym narodnym
normam a smerniciam.

Pri pouZiti adaptéra na pripojenie ochranného plynu hrozi nebezpeéenstvo
nespozorovaného uniku bezfarebného ochranného plynu bez zapachu. Zavit
adaptéra zo strany zariadenia na pripojenie ochranného plynu treba pred
montazou utesnit pomocou vhodnej teflénovej pasky.

Pre riadnu a bezpeénu funkciu zvaracieho systému je potrebné spinit nasledu-
juce zadania ohladom kvality ochranného plynu:

- velkost €astic pevnych latok <40um,

- tlakovy rosny bod <-20°C,

- max. obsah oleja <25mg/mt.

V pripade potreby treba pouzit filtre.

UPOZORNENIE! Nebezpecenstvo znedistenia vznika predovsetkym v
okruznych vedeniach.

Frase ochranného plynu obsahuju plyn pod tlakom a pri poSkodeni mézu
explodovat. KedZe tieto flaSe s ochrannym plynom su sucastou zvaracske;j
vybavy, musi sa s nimi narabat velmi opatrne.

Frase ochranného plynu so stlatenym plynom chrarite pred priliShou horuca-
vou, mechanickymi narazmi, troskou, otvorenym plameriom, iskrami

a elektrickym oblukom.

Frase s ochrannym plynom namontujte do zvislej polohy a upevnite podla
navodu, aby sa nemohli prevratit.

Ffade s ochrannym plynom neuchovavaijte v blizkosti zvaracich alebo inych
elektrickych prudovych obvodov.

Zvaraci horak nikdy neves3ajte na ffaSu s ochrannym plynom.

Ffade s ochrannym plynom sa nikdy nedotykajte zvaracou elektrédou.
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Ohrozenie na
zaklade pouzitia
flia§ s ochrannym
plynom
(pokracovanie)

Bezpeénostné
opatrenia

v mieste naistalo-
vania a pri pre-
prave
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Nebezpeclenstvo explozii, nikdy nezvarajte na ffasi s ochrannym plynom pod
tlakom.

Vzdy pouzite iba vhodné ffase s ochrannym plynom na prislusnu aplikaciu
a k tomu sa hodiace prislusenstvo (regulator, hadice a armatury, ...). Flase
s ochrannym plynom a prisluSenstvo pouZivajte iba ak su v dobrom stave.

Pri otvarani ventilu flase s ochrannym plynom odvratte tvar od vyvodu.
Ak sa nezvara, ventil ffaSe s ochrannym plynom treba zatvorit.
Na ventile nepripojenej ffade s ochrannym plynom nechavaijte kryt.

Postupujte podfa udajov vyrobcu, ako aj zodpovedajucich narodnych a
medzinarodnych ustanoveni pre flase s ochrannym plynom a ¢asti prislu-
Senstva.

Prevracajuce sa zariadenie méze znamenat nebezpecenstvo ohrozenia
Zivota: Zariadenie stabilne postavte na rovny pevny poklad
- Je pripustny uhol sklonu maximalne 10°.

V poziarne a explézne ohrozenych priestoroch platia zvlastne predpisy
- reSpektujte zodpovedajuce narodné a medzinarodné ustanovenia.

Vnutroprevadzkovymi pokynmi a kontrolami zabezpecte, aby bolo okolie
pracoviska vzdy Cisté a prehladné.

Pristroj postavte a prevadzkujte iba podfa podmienok pre krytie, uvadzané
na vykonovom §titku.

Po postaveni zariadenia zabezpecit odstup dookola 0,5 m (1 ft. 7.69 in.), aby
chladiaci vzduch mohol neruSene vstupovat a vystupovat.

Pri preprave zariadenia sa postarajte, aby sa dodrzali platné narodné
a regionalne smernice a predpisy na prevenciu Urazov. Plati to Specialne pre
smernice ohfadom ohrozenia pri transporte a preprave.

Pred kazdym transportom zariadenia treba chladiace médium uplne vypustit,
a tiez demontovat nasledujuce komponenty:

- posuv drotu

- cievku s drotom

- fladu s ochrannym plynom

Pred uvedenim do prevadzky, po preprave sa bezpodmiene¢ne musi vyko-
nat vizualna kontrola zariadenia ohfadom poskodeni. Akékolvek poskodenia
treba pred uvedenim do prevadzky dat’ opravit’ vySkolenému servisnému
personalu.



Bezpecénostné
opatrenia

Vv hormalnom
rezime prevadzky

Udrzba a opravy

Zariadenie prevadzkovat iba vtedy, ak su v8etky ochranné zariadenia plne
funk&né. Ak ochranné zariadenia nie su plne funkéné, existuje nebez-
pecenstvo

- ohrozenia Zivota a zdravia obsluzného pracovnika alebo inych oséb,
- ohrozenia zariadenia a inych vecnych hodnét prevadzkovatela

- ohrozenia efektivnej prace s tymto zariadenim.

Nie plne funkéné bezpeénostné zariadenia treba pred zapnutim zariadenia
opravit.

Ochranné zariadenia nikdy neobchadzajte a nevyradujte z prevadzky.
Pred zapnutim zariadenia zaistite, aby nikto nemohol byt ohrozeny.

- Zariadenie prinajmenSom raz za tyzden prekontrolujte ohfadom zvonku
rozoznatefnych poSkodeni a funk&nej spdsobilosti bezpecnostnych
zariadeni.

- Flasu s ochrannym plynom vzdy dobre upevnite a pred prenasanim
Zeriavom sa musi zloZit najprv.

- Na zaklade vlastnosti (elektricka vodivost, ochrana proti mrazu, kompati-
bilita s materialmi, horfavost, ...) je pre pouzitie v na8ich zariadeniach
vhodné iba originalne chladiace médium od vyrobcu.

- Pouzavajte iba vhodné originalne chladiace médium od vyrobcu.

- Originalne chladiace médium od vyrobcu nemie&ajte s inymi chladiacimi
médiami.

- Ak pri pouziti inych chladiacich médii dojde k poSkodeniam, vyrobca za
ne neruCi a vSetky zaru€né naroky zanikaju.

- Chladiace médium je za urcitych predpokladov zapalné. Chladiace
meédium prepravujte iba v uzatvorenych originalnych nadobach
a neuchovavaijte ho v blizkosti zapalnych zdrojov.

- Opotrebované chladiace médium riadne zlikvidovat podfa poZiadaviek
narodnych a medzinarodnych predpisov. Kartu bezpe&nostnych udajov
dostanete vo vadom servisnom stredisku alebo cez internetovu stranku
vyrobcu.

- Po ochladeni zariadeni treba pred zac€iatkom zvarania prekontrolovat
stav chladiaceho média.

Pri dielcoch z inych zdrojov nie je zaru€ené, Ze boli skonstruované

a vyrobené primerane danému namahaniu a bezpecnosti. PouZivajte iba
originalne nahradné diely a diely podliehajuce zrychlenému opotrebovaniu
(plati tiez pre normalizované diely).

Bez povolenia vyrobcu nevykonavajte Ziadne zmeny, osadzania alebo
prestavby na zariadeni.

Ihned vymernite konstrukéné Casti, ktoré nie su v bezchybnom stave.

Pri objednavkach uvadzajte presny nazov a registracné Cislo podla zoznamu
nahradnych dielov, ako aj vyrobné €islo vasho zariadenia.
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Bezpeénostno-
technicka inSpek-
cia

Likvidacia

Oznacenie bez-
pecnosti

Bezpecnost’ dat

Autorské prava
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Prevadzkovatel odporu€a najmenej raz za 12 mesiacov vykonat bezpecnost-
no-technickl inSpekciu zariadenia.

V priebehu toho istého intervalu 12 mesiacov odporuca vyrobca kalibraciu
prudovych zdrojov.

Odporuca sa bezpecnostno-technicka inSpekcia vykonana preskisanym
odbornym elektrikarom

- pozmene

- po osadzani alebo prestavbach

- po oprave, oSetreni a udrzbe

- prinajmendom kazdych 12 mesiacov.

Pri tejto bezpe&nostno-technickej inSpekcii postupujte podfa zodpovedaju-
cich narodnych a medzinarodnych noriem a smernic.

Bliz8ie informacie pre bezpe&nostno-technicku inSpekciu a kalibraciu ziskate
vo vasom servisnom stredisku. To Vam na poziadanie poskytne aj
pozadované podklady.

Neodhadzujte toto zariadenie do domového odpadu !

Podla eurdpskej smernice 2002/96/EG o elektrickych a elektronickych
starych pristrojoch a o ich uplatneni v narodnom prave musia byt opotrebo-
vané elektrické natroje zbierané separatne a odovzdané na enviromentalne
spravne opatovné vyuzitie. Zabezpecte, aby vase pouzité zariadenie bolo
odovzdané spat vasmu vyrobcovi alebo si zadovazte informacie o miestnom
systéme zberu a likvidacie.

Ignorovanie tejto Smernice EU moze viest k potencionalnym dopadom na
Zivotné prostredie a na vasSe zdravie !

Zariadenia s oznagenim CE spifiaju zakladné poZiadavky Smernice pre nizke
napatia a elektromagneticki kompatibilitu (napr. relevantné normy pre
vyrobky z radu noriem EN 60 974).

Zariadenia oznagené kontrolnym znakom CSA spifiaju poziadavky relevant-
nych noriem pre Kanadu a USA.

Za datové zaistenie zmien oproti nastaveniam z vyroby je zodpovedny
pouzivatel. V pripade vymazanych osobnych nastaveni vyrobca neruci.

Autorské prava na tento navod na obsluhu zostavaju u vyrobcu.

Text a vyobrazenia zodpovedaju technickému stavu pri zadani do tlace.
Zmeny su vyhradené. Obsah navodu na obsluhu nezaklada v ziadnom
pripade naroky zo strany kupujuceho. Za zlepSovacie navrhy a upozornenia
na chyby v tomto navode na obsluhu sme povd’acéni.
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VsSeobecné informacie

Princip ¢innosti Zariadenia typového radu VarioStar su prudové zdroje MIG/MAG s optimalnymi zvaraci-
typového radu mi charakteristikami. Predvolitelné riadiace postupy, ako je dvojtaktovy, Stvortaktovy,
zariadeni Vario- intervalovy dvojtaktovy, intervalovy Stvortaktovy a bodovaci rezim s samozrejmostou.
Star Zariadenia su skonstruované tak, Ze spolahlivo funguju aj v naro¢nych prevadzkovych

podmienkach.

Teleso z ocelového plechu s povrchom nanaSanym praskovou technolégiou, ovladacie
prvky s konstrukénymi ochrannymi prvkami a centralna pripojka horaka spifiaju aj
najvyssie naroky. Ergonomicka priehlbina pre rukovat a podvozok s vefkymi dimenzova-
nymi kolesami umoZriuje fahku prepravu v ramci podniku aj pri pouZiti na staveniskach.

Koncepcia zaria- Tieto zariadenia sa vyznacuju kompaktnou konstrukciou, integrovanym systémom
denia pohonu a integrovanym uchytenim cievky drétu.

Obr. 1 Prudové zdroje VarioStar 1500/2500/3100

Oblasti pouzitia Oblast pouzitia typového radu zariadeni VarioStar siaha od prevadzok na obrabanie
plechov po lahké ocelové a portalové konstrukcie. Rozsah pouzitia vo vyrobnom i
opravarenskom sektore dalej rozsiruje zvaritelnost’ plnymi i plnenymi drétovymi elektro-
dami réznych priemerov a roznych zliatin s ochranou réznymi ochrannymi plynmi, ktoré
su bezne v predaji.



Vystrazné upo- Na prudovych zdrojoch s certifikaciou CSA su aj dalSie vystrazné upozornenia. Tieto
zornenia na vystrazné upozornenia sa nesmu odstrafiovat ani pretierat inymi natermi.

zariadeni
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INCORRECT VOLTAGE can cause ELECTRIC

SHOCK and DAMAGE ta the machine.
Read aperating instructions.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

178 936-A

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

® Wear correct eye, ear and body protection.

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

EXPLODING PARTS can injure.

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

° Alwqy§ wear a face shield and long sleeves when
servicing.

® 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.

:.13 ELECTRIC SHOCK can kill.

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

) FUMES AND GASES can be hazardous.
T @ Keep your head out of the fumes.
:q

WELDING can cause fire or explosion.
® Do not weld near flammable material.
® Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

& |

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
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.
SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

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

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

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

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

VarioStar 1500

Obr. 2 Umiestnenie vystraznych upozorneni na zariadeni




Ovladacie prvky a pripojné miesta

Vseobecne
UPOZORNENIE! V tomto navode na obsluhu mézu byt popisané funkcie, ktoré
nie su k dispozicii na prtdovom zdroji. Okrem toho sa ilustracie jednotlivych
ovladacich prvkov liSia podla konkrétneho prudového zdroja. Princip €innosti
tychto ovladacich prvkov je vSak identicky.

Ovladacie prvky (1) Nastavovaci regulator intervalova

a pripojné miesta

" zvaracia doba t1 resp. doba
na prednom ¢ele

bodovania

rézna funkcia podra rezimu pre-

vadzky.

- Intervalovy dvojtaktovy, interva-
lovy Stvortaktovy rezim pre-
vadzky ... na nastavenie inter-
valovej zvaracej doby t1
(odporu€any pracovny rozsah:

9)
(8)
@)
(6)

VarioStar 3100

0,1-1,55s)
- Bodovanie ... na nastavenie
doby bodovania alebo doby

horenia obluka pri bodovom
zvarani MIG/MAG (rozsah
nastavenia: 0,1-5,0s.)

(®)

(2) Stupriovy spinaé
rozdeluje rozsah napéatia naprazdno
a zvaracieho napétia, alebo rozsah
Obr. 3 Predné strana VarioStar 3100 zvaracieho vykonu az na 15 stuprov
- VST 1500 stupen 1 az 6
- VST 2500 stupeni 1 az 10
- VST 3100 stupen 1 az 15

(3) Indikacia poruchy
- svieti pri tepelnom pretazeni
- blika, ked nastala porucha

(4) Siet'ovy vypinaé
zapinanie a vypinanie pruddového zdroja. Svieti ked je zapnuty sietovy vypinac.

(5) Zasuvky zvaracieho prudu 1/2/3
Na pripojenie kébla kostry. Pripojenim k réznym prudovym zasuvkdm mozno
ovplyvnit stipanie pradu v momente prechodu kvapky a vysledky zvarania tak
budu optimalizované.
Varianty pripojenia su prehladne uvedené na nastavovacich tabulkach na vnutor-
nej strane lavého bo¢ného dielu

(6) Zasuvka riadenia horaka
na pripojenie riadiaceho konektora zvaracieho horaka.




Ovladacie prvky
a pripojné miesta
na prednom ¢ele
(pokraCovanie)

(7) Nastavovaci regulator Rychlost’ drotu
nastavenie rychlosti drétu.

- stupnica [m/min (ipm u vyhotovenia CSA)... na spoijité nastavenie rychlosti
drétu.

- biele stupnice ... po jednej stupnici pre ochranny plyn CO2 a pre zmesovy
plyn pri réznych priemeroch drétu. Stupnice maju oznacenia prislusnej polohy
stupriového prepinaca vybavit a slizia na pomoc pri nastavovani (Monoma-
tik).

- Zvaracie dréty s inymi ako uvedenymi priemermi slUZia na nastavenie
rychlosti drétu podla stupnice m/min v spojeni s prislusnou nastavovacou
tabulkou na vnutornej strane lavého bo¢ného dielu.

(8) Pripojka zvaracieho horaka
na uchytenie zvaracieho horaka.

(9) Voli€ rezimov prevadzky

na vyber prevadzkového rezimu.
KX 2-taktovy rezim

EX N 4-taktovy rezim

XM Intervalovy 2-taktovy rezim
EEXM Intervalovy 4-taktovy rezim
IBXX Bodové zvaranie
Navle&enie drétu

Ovladacie prvky
vo vnutri zariade-
nia

(10) Nastavovaci regulator Doba
doprudenia plynu na nastavenie
doby doprudenia plynu
Rozsah nastavenia: 0,05 -4,0s.

(10) Nastavenie z vyroby: pribl. 10%

(11)
(12)| (11) Nastavovaci regulator Pomalé

(13) pristivanie u tohto typového radu
(14) zariadeni sa nepouziva, preto
(15) U .

musi byt vzdy nastaveny na
,min.“

(12) Nastavovaci regulator Rychlost’
ota€ania motora Minimum
nastavenie minimalnych otacok
motora posuvu drétu

RN o
Obr. 4 Nastavovaci regulator vo vnutri zariadenia

(13) Nastavovaci regulator Rychlost’
otacania motora Maximum
nastavenie maximalnych otacok
motora posuvu drétu

(14) Nastavovaci regulator Korekcia doby doharania
pri spravnom nastaveni slUzi na predchadzanie prihoreniu drétovej elektrody k
zvaraciemu kupelu alebo ku kontaktnej rurke.
Rozsah nastavenia: 0,01-0,1s.
Nastavenie z vyroby: pribl. 50 %

(15) Nastavovaci regulator Intervalova doba prestavky t2
je aktivovany, ked je voli¢ rezimov prevadzky v polohe intervalovy 2-taktovy resp.
intervalovy 4-taktovy reZim prevadzky.
Rozsah nastavenia: 0,03-0,5s.
Nastavenie z vyroby: pribl. 50 %




Pred uvedenim do prevadzky

VsSeobecne

Pouzitie zodpo-
vedajuce uréeniu
zariadenia

Pokyny na instal-
ovanie

Siet'ova pripojka
VarioStar 1500/
2500/3100

Tento prudovy zdroj je ur€eny vyluéne na zvaranie technolégiou MIG/MAG.
Kazdé iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povazuje za neprimerané.
Za poskodenia z tohto vyplyvajuce vyrobca neruci.

Pouzitie, primerané ur€eniu z riadenia, predpoklada tiez
- dodrzanie vSetkych pokynov z navodu na obsluhu
- dodrziavanie kontrolnych postupov a prac pri udrzbe

Prudovy zdroj je odskuSany podla krytia IP21, €o znadi:
- Ochrana proti vniknutiu pevnych cudzich telies vacSich ako O 12,5 mm (0.49 in.)
- Ochrana proti vode padajucej kolmo nadol

Prudovy zdroj sa v zmysle krytia IP21 mdze nainStalovat a prevadzkovat na volnom
priestranstve. Vstavané elektrické diely sa vSak musia chranit proti bezprostrednému
pdsobeniu vihkosti.

Vetraci kanal predstavuje podstatné bezpecnostné zariadenie. Pri volbe miesta inStala-
cie treba dbat na to, aby chladiaci vzduch mohol nerusene vchadzat a vychadzat cez
vzduchové §trbiny na prednej a zadnej strane. Do prudového zdroja sa nesmie priamo
nasavat kovovy prach (vyskytujlci sa napr. pri brusnych pracach).

UPOZORNENIE! Nedostatocne dimenzovana elektroinstalacia moze viest k
zavaznym materialnym Skodam. Sietové pripojenie i jeho istenie sa musi
adekvatne dimenzovat podla technickych udajov.

VST 1500 sa pouziva pre sietové napatie 1 x 230 V~.
VST 2500 a VST 3100 mozno pouzivat so sietovym napatim 3x230 — alebo 3x400 V~.
Tieto prudové zdroje su z vyroby prepnuté na 400 V~. S ohfadom na toleran¢né pasmo

+/- 10% sa mbzu prevadzkovat aj v sieti 380 V~ resp. 415 V~.

Doélezité upozornenie! Na zvlastnu objednavku méze byt prddovy zdroj nadimenzovany
aj na Specialne napatie. Sietové napatie sa uvadza na typovom Stitku.



Siet'ova pripojka
2500 CSA/ 3100
CSA

UPOZORNENIE! Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia moze viest k
zavaznym materialnym Skodam. Sietové pripojenie i jeho istenie sa musi
adekvatne dimenzovat podla technickych udajov.

Prudovy zdroj Siet'ové napatie Prierez kabla
VarioStar 2500 CSA 1x208V AWG 12
1x230V AWG 12
1x400V AWG 14
1 x 440/460 V AWG 16
VarioStar 3100 CSA 3x230V AWG 12
3x400V AWG 14
3 x440/460 V AWG 14

AWG ... American wire gauge (= americky rozmer drotu)

VST 2500 CSA mozno prevadzkovat so sietovym napatim 1x208 V, 1x230 V, 1x400 V —
alebo 1x440/460 V. Tieto prudové zdroje su z vyroby zapojené na 230 V~. Toleran¢né
pasmo pri uvedenych variantoch pripojenia predstavuje vzdy +/- 10 %

VST 3100 CSA mozno prevadzkovat so sietovym napatim 3x230 V, 3x400 V alebo
3x440/460 V. Tieto prudové zdroje z vyroby zapojené na 460 V~. Toleranéné pasmo pri
uvedenych variantoch pripojenia predstavuje vzdy +/- 10 %

Délezité upozornenie! Na zvlastnu objednavku méze byt pradovy zdroj nadimenzovany
aj na Specialne napatie. Sietové napatie sa uvadza na typovom §titku.



Uvedenie do prevadzky

VsSeobecné
informacie

Prehlad

Pouzivané sym-
boly

Kapitola Uvedenie do prevadzky sa zaobera tymito ¢innostami:
- Kontrola sietového napatia

- Montaz zvaracieho horaka a pripojenie plynovej flaSe

- ZasuUvanie a vymena posuvovych kladiek

- Vsadenie cievky s drétom a prstencovej cievky

- Vbehnutie drétovej elektrody

- Nastavenie brzdy

Doélezité upozornenie! V zavislosti od vyhotovenia vasho zariadenia méze byt hlavny
vypina€ a sietové napajanie zariadenia rieSené inym spdsobom. Nasledujuce symboly
maju vo v8eobecnosti tieto vyznamy:

Vypnutie spotrebi¢a

zariadenie oddelte od siete

Pripojenie zariadenia k sieti

Zapnutie zariadenia




Skontrolujte siet'ové napatie

Vseobecné UPOZORNENIE! Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia moze viest k

informacie zavaznym materialnym Skodam. Sietové pripojenie a jeho istenie musi zodpo-
vedat sietovému napatiu a prudovému odberu pradového zdroja (pozri tech-
nické udaje)

Kontrola Pred montaZzou sietovej vidlice treba skontrolujte, ¢i je zvaraci a riadiaci transformator
siet'ového napa- pripojeny na spravne sietové napatie:

tia VarioStar . L . .
1500/2500/3100 1. odmontujte pravy bo&ny diel priudoveé-

ho zdroja

2. Porovnajte svorkovnicu s vytlacenou
schémou zapojenia zvaracieho
transformatora a podla potreby
zmernite premostovacie prepojky
(zapojenie do trojuholnika 230 V a
zapojenie do hviezdy pre 400 V).

3. Porovnaijte svorkovnicu s vytlaCenou
schémou zapojenia pre riadiaci
transformator. Kabel oznaceny
stahovacim pasikom musi byt pripo-
jeny v sulade so sietovym napatim

4. namontujte pravy bocny diel prudové-
ho zdroja

Obr. 6 Svorkovnica riadiaceho transformatora

Kontrola 1. odmontujte pravy bocny diel prudového zdroja

siet'ového napa- 2. Porovnajte svorkovnicu s vytlaenou schémou zapojenia zvaracieho transformatora
tia VarioStar 2500 a podla potreby zmerite premostovacie prepojky podla schémy zapojenia.
CSA/3100 CSA

Obr. 7 Svorkovnica zvaracieho transformatora VST Obr. 8 Svorkovnica zvaracieho transformatora VST
2500 CSA 3100 CSA

10



Kontrola

?g 3. Porovnajte svorkovnicu s vytlatenou
sietového napa- - schémou zapojenia pre riadiaci
tia VarioStar 2500 >
CSA/3100 CSA

transformator. Kabel oznaceny
stahovacim pasikom musi byt pripo-
jeny v sulade so sietovym napatim

namontujte pravy bo¢ny diel pradoveé-
ho zdroja

(pokraCovanie)

4.

oV LOOV k6

>
=
L=
o~

T

Obr. 9 Svorkovnica riadiaceho transformatora —
zariadenia CSA
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Pripojenie zvaracieho horaka/pripojenie plynovej
flase

Bezpecénost’ UPOZORNENIE! Pri pripojeni zvaracieho horaka skontrolujte, Ci
- sU pevne pripojené vSetky pripojky
- v8etky kable, vedenia a hadicové baliky su neposkodené a spravne zaizolo-
vané.

Pripojenie zvara-
cieho horaka

Postavte plynovu ffadu na pripravenu konzolu na dne vozika
ZabezpeCovacou retazou upevnite plynovu ffasu

Odstrante ochranny kryt plynovej flase

Nakratko otocte ventil plynovej ffaSe dolava, aby sa odstranili okolité necistoty
Prekontrolujte tesnenie na reduk&nom ventile

Reduké&ny ventil naskrutkujte na plynovu ffasu a pritiahnite

Plynovu hadicu zariadenia spojte s redukénym ventilom

Pripojte plynovu
ffasu

Nookrwdh=
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Zasuvanie a vymena posuvovych kladiek

VsSeobecné
informacie

Zasuvanie a
vymena posuvo-
vych kladiek

Aby sa zarucilo optimalne prepravovanie drotovej elektrody, musia sa posuvové kladky
prispdsobit zvaranému priemeru drétu, ako aj legovaniu drotu.

Délezité upozornenie! Pouzit iba posuvové kladky zodpovedajluce danej drotovej
elektrode!

Prehlad dostupnych posuvovych kladiek a ich moznosti nasadenia sa nachadza pri
zoznamoch nahradnych dielov.
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korekcia vstupu
drotu

Na zarucenie bezchybného transportu drétu musi drétova elektroda vojst do zvaracieho
horaka bez odierania

Vstup drétu je optimalne prednastaveny.
Pri vymene komponentov, ako su napr.
podavacie kladky, hnaci motor a pod.,
mdze byt potrebna jemna korekcia. V

Distan¢né podlozky (10 x
0,1

e

- :J><<1 tomto pripade mozno vstup drétu
1 prispbsobit odobranim alebo nasunutim

distan¢nych podloziek medzi hnacou

Obr. 10 Nedovolena odchylka kladkou a Seegerovym kruzkom.

Upozornenie! Korekciu vysky méze vykonavat iba servisna sluzba Fronius.
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Vsadenie cievky s drétom, vsadenie prstencovej
cievky

BezpeCnost POZOR! Nebezpecenstvo zraneni na zaklade pruzného u€inku navinutej

drétovej elektrody. Pri vsadeni cievky drétu/prstencovej cievky treba koniec
drétovej elektrody pevne zadrzat, aby sa zabranilo zraneniam v dosledku
spatne vystrelenej drotovej elektrddy.

POZOR! Nebezpedenstvo zranenia v désledku spadnutej cievky drbtu/prsten-
covej cievky. Zabezpecte pevné usadenie cievky drétu alebo prstencovej cievky
pomocou adaptéra pre prstencoveé cievky na uchyteni cievky drbtu.

Vsad'te cievku
drotu

Vsad'te prstenco-  Praca s prstencovymi cievkami si vyZaduje pouzitie adaptéra na prstencové cievky.

vu cievku
UPOZORNENIE! Pri praci s prstencovymi cievkami pouzivajte vyluéne adaptér
na prstencové cievky dodany vyrobcom!

POZOR! Nebezpecenstvo zranenia v désledku spadnutej prstencovej cievky.
Prstencovu cievku nasadte na dodany adaptér pre prstencové cievky tak, aby
prieCky tejto prstencovej cievky lezali vo vnutri vodiacich drazok tohto adaptéra.
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Vbehnutie drétovej elektrody

Bezpecénost’ g

POZOR! Nebezpecenstvo zraneni na zaklade pruzného U€inku navinutej
drbtovej elektrédy. Pri zasuvani drétovej elektrody do 2-kladkového pohonu
pevne zadrzte koniec tejto drbtovej elekirddy, aby sa zabranilo zraneniam
spésobovanym dozadu vystrefujucou drétovou elektrodou.

POZOR! Nebezpecenstvo posSkodenia zvaracieho horaka v désledku ostrohran-
ného konca drotovej elektrody. Koniec drotovej elekirddy pred zavedenim
doékladne odihlite.

Vbehnutie dréto-
vej elektrody

16




Vbehnutie droéto-
vej elektrédy
(pokragovanie)

POZOR! Nebezpecenstvo zraneni na zaklade vysuvajucej sa drétovej elekiro-
dy. Pri stlaceni tlacidla navlecenia drétu nemanipulujte so zvaracim horakom
v blizkosti tvare a tela.

V prevadzkovom rezime NavleCenie drdtu beZi drotova elektréda s nastavenou
rychlostou drétu, bez plynu a prudu, do hadicového zvazku horaka.

Nastavte pritlac- UPOZORNENIE! Pritlacny tlak nastavte tak, aby sa drétova elektréda nedefor-
ny tlak movala, aby v§ak bol zaru¢eny bezchybny transport drbtu.

Orientaéné hodnoty Kladky s polkruhovym profilom  Trapézové kladky
pritlaéného tlaku

Hlinik 1,5 -

Ocef 3-4 1,5

CrNi 3-4 1,5
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Nastavenie

prietoku ochran-
ného plynu:
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Nastavenie brzdy

VSeobecné Po uvolneni tlaCidla horaka nema cievka drotu dobiehat. Pripadne brzdu dodato¢ne
informacie nastavit'.

UPOZORNENIE! Prili$ silno nastavena brzda mdze negativne ovplyvnovat
zvaraci postup.

Nastavenie brzdy

19



Montaz brzdy

Brzda je k dispozicii iba kompletna. Vedla
uvedené vyobrazenie sluzi iba na informa-
ciu!
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Prevadzkové rezimy

Vseobecné
informacie
Symbolika
a skratky f: f: f:
Stlacte tlacidlo horaka Zadrzte tlacidlo horaka tlacidlo horaka pustite
I, Fazovy zvaraci prud: rovhomerné vnasanie tepla do zakladného materialu, vyhri-
ateho od predtym vneseného tepla
I, Fazovy prad pauzy: Prechodné vypnutie zvaracieho prudu na predchadzanie
lokalnemu prehriatiu zakladného materialu
t, Doba uvodného pradenia plynu
t, Doba dopradenia plynu
t, Doba bodovania
2-taktovy rezim Prevadzkovy rezim ,2-taktovy rezim* je vhodny pre
prevadzky - Stehovacie prace

- Kratke zvarové spoje
- Automaticky rezim prevadzky

2-taktovy reZim prevadzky

21



4-taktovy rezim Prevadzkovy rezim ,4-taktovy rezim“ je vhodny pre dlhSie zvarové spoje.
prevadzky

4-taktovy reZim prevadzky

Bodovanie Prevadzkovy rezim ,bodovanie“ je vhodny pre zvarové spoje na prekrytych plechoch.

Postup pri vytvoreni zvarového bodu

1. Zvaraci horak drzte kolmo

2. Tladidlo horéka stlacte a pustite

3. Zachovajte polohu zvaracieho horaka
4. \Vyckajte dobu doprudenia plynu

5.  Nadvihnite zvaraci horak

Bodovanie

Délezité upozornenie! Opatovnym stlaCenim tlaCidla horaka sa proces zvarania moze
predCasne prerusit.
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Intervalovy 2-/4-
taktovy rezim

Tento prevadzkovy rezim nachadza uplatnenie v oblasti tenkych plechov a sluzi na
preklenutie vzduchovych Strbin.

KedZe podavanie drotovej elektrody nie je nepretrzité, tavny kipel méze pocas interva-
lovej doby prestavky vychladnut. Mozno tak do zna¢nej miery vylucit miestne prehriatie
spbsobujuce prepalovanie zakladného materialu.

Intervalové ¢asy mozno menit nastavovacimi regulatormi intervalova zvaracia doba t1
(18) a intervalova doba prestavky t2 (19).

Y v

Intervalovy 2-taktovy rezim

Intervalovy 4-taktovy rezim
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Zvaranie MIG/IMAG

VsSeobecne

Zvaranie MIG/
MAG

Nastavenie
pracovného bodu

1. Kabel kostry zasurite do prudovej zasuvky (+) a zaistite
2. Druhym koncom kabla kostry vytvorte spojenie k obrobku
3. Zvaraci horak zasunte do pripojky zvaracieho horaka

4. Zasunte sietovu vidlicu

POZOR! Nebezpedenstvo personalnych a materidlnych $kod v dosledku

zasiahnutia elektrickym pradom a vysuvanej drétovej elektrody. Pri stlaceni

tlacidla horaka

- Nemanipulujte so zvaracim horakom v blizkosti tvare a tela

- Zvaraci horak nedrzte nasmerovany proti osobam

- dbat na to, aby sa drotova elekirdda nedotykala elektricky vodivych alebo
uzemnenych Casti (napr. skrina, atd’.)

Sietovy vypina€ prepnite do polohy - | -
Nastavte zvaracie napatie a rychlost drotu
Vyberte pozadovany rezim prevadzky

Otvorte ventil plynovej flase

Nastavenie prietoku ochranného plynu:

0 Stlacte tlacidlo horaka a zac¢nite zvaraci postup

—‘C°.°°.\‘.°’.U1

Jednym zo zakladnych predpokladov optimalnych vysledkov zvarania pri technologii
MIG/MAG je stanovenie spravneho pracovného bodu. Dosahuje sa to v podstate vza-
jomnym prispésobenim zvaracieho napatia (stupriovy spinac€) a rychlosti drétu (nastavo-
vaci regulator Rychlost drotu).

Na ufahcenie tohto prispésobenia st na pravom bo¢nom diele pradového zdroja vytlace-
né nastavovacie tabulky. Tieto nastavovacie tabulky obsahuju nastavovacie udaje
vztiahnuté na nelegované drotové elektrody réznych priemerov, zvarané pod roznymi
ochrannymi plynmi (CO2, zmesovy plyn)

UPOZORNENIE! S ohfadom na vyrobné tolerancie a tolerancie pri legovani
drétovych elektrdd su niekedy potrebné korekcie zvaracieho napatia alebo
rychlosti drétu. Plati to aj pri pouZiti inych zmesi ochrannych plynov.



Bodové zvaranie

Vseobecne

Bodové zvaranie

UPOZORNENIE! Na bodové zvaranie musi byt zvaraci horak vybaveny bodo-
vacim nastavcom.

Nastavenie zvaracich parametrov

Nastavovacim regulatorom doby bodovania nastavte predvolenu dobu bodovania
Voli€ rezimov prevadzky prepnite do polohy Bodové zvaranie

Spravne vybaveny zvaraci horak (s bodovacim nastavcom) prilozte k plechu
Tlacidlo horaka stlacte a pustite

Bodovaci postup prebieha

1.
2.
3.
4.
5.
6.

Dolezité upozornenie! Opatovnym stlatenim a uvolnenim tlacidla horaka sa bodovaci
postup prerusi.

Nastavenia su vybrané spravne, ak horna strana bodu bude zlahka vyklenuta, pricom je
na spodnej strane bodovanych dielov viditelné prevarenie. Dbajte tiez, aby bodované
materialy k sebe dokonale priliehali a aby boli odstranené necistoty spésobené lakom a
hrdzou.
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Chybova diagnostika, odstranenie chyb

Vseobecne
POZOR! Nedostatocné spojenie ochranného vodi¢a moze zapricinit zavazné
A osobné a materidlne Skody. Skrutky skrine su vhodnym miestom pripojenia
ochranného vodi¢a na uzemnenie skrine. Preto nesmu byt nahradzané inymi
skrutkami, ktoré nezarucia spolahlivé pripojenie ochranného vodica.
Chyl?ova dlag-’ Po stla€eni tla€idla horaka zariadenie nefunguje
nostika, odstra- Zapnuty sietovy vypinag, nesvietia kontrolky
nenie chyb '
Pri¢ina: preruSené sietové pripojenie, sietova vidlica nie je zasunuta
Odstranenie: skontrolujte sietové pripojenie, eventualne zasunte sietovu vidlicu

Po stlaceni tla€idla horaka nefunguje
Zapnuty sietovy vypinac, svieti kontrolka porucha

PriCina: prudovy zdroj prehriaty/pretazeny

Odstranenie: prudovy zdroj nechajte ochladit

PriCina: pretazeny motor posuvu drotu

Odstranenie: Skontrolujte bowden podavania drétu, kontaktnu rurku a nastavenie

brzdy cievky s drotom

Po stla¢eni tladidla horaka nefunguje
Zapnuty sietovy vypinac, svieti kontrolka pripravenosti na prevadzkovanie

PriCina: riadiaci konektor horaka nie je zasunuty

Odstranenie: zasunite riadiaci konektor horaka do zasuvky pre riadiaci konektor
horaka

Pricina: chybny riadiaci kabel alebo spinac horaka

Odstranenie: vymerite riadiaci kabel alebo spina¢ horaka

Pricina: chybna poistka riadiaceho transformatora

Odstranenie: poistku vymente podla potlace na nej

Nepokojny obllk, intenzivna tvorba rozstrekov, péry v zvaranom materiali

Pricina: Ziadny ochranny plyn
Odstranenie: skontrolujte redukeny ventil, plynovu hadicu, plynovy elektromagne
ticky ventil, pripojku zvaracieho horaka a pod.

Pricina: kontaktna rarka je prili$ velka alebo zbrusena

Odstranenie: vymenite kontaktnu rdrku

PriCina: pracovny bod nie je nastaveny optimalne

Odstranenie: nastavte spravny pomer medzi zvaracim napatim a rychlostou drétu
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Chybova diag-
nostika, odstra-

nenie chyb

(pokragovanie)

Nepokojny obluk, intenzivna tvorba rozstrekov, péry v zvaranom materiali

Pricina:
Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:

zlé spojenie na kostru
zabezpecte dobry kontakt medzi svorkou kostry a zvarencom;
eventudlne pouzite novy kabel kostry

chyba jedna faza zo strany siete
skontrolujte sietové istie, sietovu zadsuvku a vidlicu, nahlaste to
servisnej sluzbe

Nerovnomerna rychlost’ drétovej elektrody, drétova elektréda vytvara sluc¢ku
medzi posuvovymi kladkami a vstupnou dyzou drétu zvaracieho horaka

Pri¢ina:

Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

Pricina:

Odstranenie:

Pricina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:
Pri¢ina:
Odstranenie:

voli€ reZimov prevadzky je v polohe Intervalovy 2- resp. 4-taktovy
rezim
zvolte vhodny rezim prevadzky

brzda cievky s drotom je zatiahnutd prili§ slabo alebo prili$ silno
nastavenie brzdy cievky s drétom

otvor kontaktnej rarky je prili§ tesny
pouzite vhodnu kontaktnu rarku

chybny prepravny bowden drétu v zvaracom horaku
skontrolujte, ¢i bowden podavania drétu nie je zalomeny, znecisteny
a pod.

podavacie kladky nie st vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu
prispdsobte podavacie kladky k drotovej elektrode

chybny pritlacny tlak posuvovych kladiek
optimalizacia pritlaného tlaku

nie je v poriadku kvalita drétovej elektrédy
vymena drétovej elektrody

vstup drétu do zvaracieho horaka nie je nastaveny optimalne
korekcia vstupu drétu

zvaraci horak nema spravne vybavenie
vymena zvaracieho horaka

Drétova elektréda sa pevne privaruje ku kontaktnej rirke alebo tavnému kupel'u

Pri¢ina:
Odstranenie:

¢as dohdrania nie je nastaveny optimalne
korekcia ¢asu doharania obluku

Teleso horaka a hadicovy zvazok st vel'mi hortce

Pricina:
Odstranenie:
Pricina:
Odstranenie:

prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak
dodrziavajte dobu zapnutia a medzné zatazenie

u zariadeni s vodnym chladenim: prili§ maly prietok
skontrolujte stav, prietok a znecistenie vody
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Diagnostika a
odstrafiovanie
chyb

(pokraCovanie)

Po stlaceni tla¢idla horaka sa nezapal'uje obluk
Sietovy vypina¢ zapnuty — svieti kontrolka pripravenosti na prevadzkovanie, posuv drétu
bezi

PriCina: voli¢ rezimov prevadzky je v polohe Navle€enie drétu

Odstranenie: vyberte iny rezim prevadzky

PriCina: jedna sietova faza je prerusena

Odstranenie: vymerite sietovu poistku, skontrolujte sietovu vidlicu, zasuvku a ka
bel

PriCina: pripojka kostry bola preruSena — alebo je zle pripojena

Odstranenie: skontrolujte kabel a svorku kostry

Pricina: chybny prudovy kabel v zvaracom horaku

Odstranenie: vymente hadicovy zvazok

Pricina: chybny hlavny stykac alebo stupfiovy spinac

Odstranenie: upovedomte servisnu sluzbu

Horak a hadicovy zvazok su velmi hortice

PriCina: prili§ slabo nadimenzovany zvaraci horak alebo prekro¢ena doba
zapnutia
Odstranenie: dodrziavajte dobu zapnutia a medzné zataZenie resp. pouzite sil

nejsi typ horaka

Pri stlaceni tlacidla horaka sa vypali sietova poistka alebo siet'ovy isti¢
Sietovy vypinac¢ zapnuty - svieti kontrolka pripravenosti na prevadzkovanie, posuv drétu
bezi

PriCina: chybna alebo prili§ slaba poistka resp. isti¢
Odstranenie: pouzivajte poistky podla technickych udajov, resp. istiCe s charakte
ristikou ,U“

Neuspokojivé vysledky zvarania pri intervalovom zvarani

Pricina: nespravne nastavenie intervalovej zvaracej doby t1 alebo intervalovej
doby prestavky t2
Odstranenie: prislusnymi nastavovacimi regulatormi upravte intervalovu zvaraciu

dobu t1 a intervalovu dobu prestavky t2

Nerovnomerna kvalita zvaranych bodov pri bodovom zvarani

Pricina: plechy na niektorych miestach nepriliehaju k sebe
Odstranenie: plechy pevne pritlacte k sebe

Pricina: povrch zvarenca je velmi znecCisteny

Odstranenie: vycistite povrch spojovanych plechov
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Diagnostika a
odstrafiovanie
chyb

(pokraCovanie)

Prilis maly zavar pri bodovom zvarani

Pricina: prilis kratka doba bodovania

Odstranenie: predizte dobu bodovania pomocou nastavovacieho regulatora Doba
bodovania

PriCina: prili§ maly bodovaci vykon

Odstranenie: stupfiovy spinag prestavte na vyssi stupen (eventualne pouzite CO2

ako ochranny plyn)

Pricina: prili§ nizka rychlost drbétu
Odstranenie: zvySenie rychlosti drétu

Dalej uvadzané spravy chybovej diagnostiky sa musia odstrariovat iba prostrednictvom
servisnej sluzby. Nahlaste to servisnej sluzbe. Uvedte vyrobné &islo prudového zdroja a
podrobny popis chyby.

Nepokojny obluk, intenzivna tvorba rozstrekov, péry v zvaranom materiali

Pricina: chyba jedna faza zo strany siete

Odstranenie: skontrolujte sietové poistky, sietovu zasuvku a vidlicu, zmerajte
napatie na hlavhom stykaci pradového zdroja; podla potreby isti¢
vymerite

Rychlost’ drétu sa neda regulovat’
Motor posuvu drétu nebezi

Pricina: nastavovaci regulator Rychlost drbtu je chybny
Odstranenie: vymente dosku ploSnych spojov MR26A
Pricina: chybna riadiaca jednotka

Odstranenie: vymente dosku ploSnych spojov MR26A
Pricina: chybny motor posuvu drétu

Odstranenie: vymena motora posuvu drotu

Po stlaceni tlacidla horaka sa nezapal'uje obluk

Sietovy vypinac zapnuty - svieti kontrolka pripravenosti na prevadzkovanie, posuv drétu
bezi

Pricina: chybny hlavny styka¢ alebo stupnovy spinac

Odstranenie: vymente isti€ resp. stupriovy spinac

Voli€ rezimov prevadzky nema ziadnu funkciu

Pricina: chybné riadenie alebo spinac
Odstranenie: vymerite dosku ploSnych spojov MR26A
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecné
informacie

Pri kazdom
uvedeni do
prevadzky

Kazdych 6 mesia-
cov

Likvidacia

Pradovy zdroj za normalnych prevadzkovych podmienok vyZaduje iba minimum starostli-
vosti a udrzby. ReSpektovanie niektorych bodov je vSak nevyhnutné, aby sa zvaracie
zariadenie udrzalo pripravené na prevadzkovanie po¢as dlhych rokov.

- Skontrolujte, €i nie je poSkodena sietova vidlica a sietovy kabel, ako aj zvaraci
horak, spojovaci hadicovy zvazok a spojenie na kostru

- Skontrolujte, ¢i okolo zariadenia zostava odstup 0,5 m (1 ft. 8 in.), aby tym mohol
nerusene k zariadeniu prudit’ a unikat chladiaci vzduch

- Skontrolujte brzdu cievky s drétom a podla potreby ju nastavte

UPOZORNENIE! Okrem toho nesmu byt v ziadnom pripade zakryté otvory pre
vstup a vystup vzduchu, a to ani Ciastocne.

- Boc&né diely zariadenia demontujte a vnutrajSok zariadenia vyfukajte do€ista suchym
stlaéenym vzduchom so zniZzenym tlakom

UPOZORNENIE! Nebezpec€enstvo poSkodenia elektronickych konstrukénych
Casti. Nefukajte zblizka na elektronické konstrukéné Casti.

- Privysokej prasSnosti vycistite aj kanaly vetracieho vzduchu

Pri zneSkodnovani reSpektujte platné narodné a regionalne predpisy.
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Technické udaje

Osobitné napatie

Prudovy zdroj
VST 1500/2500/
2500 CSA

UPOZORNENIE! Nedostato¢ne dimenzovana elektroinstalacia moze viest k
zavaznym materialnym Skodam. Sietové pripojenie i jeho istenie sa musi
adekvatne dimenzovat. Platia technické data na typovom $&titku.

VST 1500 VST 2500 VST 2500 CSA
Sietové napatie 1x230 V 3x230/400 V 1x208/230/400/
460 V
Tolerancia sietového +/-10 % +/-10 % +/-10 %
napatia
Sietova frekvencia 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Sietova poistka pomala 16 A 16 A 40 A
Trvaly prud na primarnom vinuti
(100 % ED) 9,6 A 5,3 A (400 V) 21,8A
Trvaly vykon na primarnom vinuti
(100 % ED) 2,3 kVA 3,5 kVA 4,90 kVA
Kosinus fi 0,89 (140 A) 0,95 (250 A) 0,88 (250 A)
Uginnost 74 % (70 A) 75 % (130 A) 77 % (150 A)
Rozsah zvaracieho prudu 30-140A 25-250 A 6-250 A
Zvaraci prud pri 10 min/25°C (77°F)
22 % ED 140A - -
35 % ED - 250 A 250 A
60 % ED 85A 185 A 200 A
100 % ED 65 A 140 A 170 A
Zvaraci prud pri 10 min/40°C (104°F)
18 % ED 140 A - -
27 % ED - 250 A -
30 % ED - - 250 A
60 % ED 80 A 160 A 180 A
100 % ED 55 A 130 A 150 A
Rozsah zvaracieho napatia 15,5-210V 15,3-26,5V 14,3-26,5V
Napéatie naprazdno 34V 38V 40V
Pocet prepinacich stupriov 6 10 10
Odbocky timivky 1 (2 pri CO2) 1 (2 pri CO2) 1
Stupen krytia IP 21 IP 21 IP 21
Skusobny znak CE, CSA CE CE, CSA
Oznacenie bezpecnosti S S S
Rozmery dx8dxv mm 800 x 380 x 680 800 x 380 x 68 800 x 380 x 680
in. 315x15x26.8 31.5x15x26.8 31.5x15x26.8
Hmotnost’ 60,5 kg 74 kg 89 kg
133.4 Ib. 163.2 Ib. 196.3 Ib.
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Prudovy zdroj
VST 3100/3100
CSA

VST 3100 VST 3100 CSA
Sietove napéatie 3x230/400 V 3x230/400/440 V
Tolerancia sietového napatia +/-10 % +/-10 %
Sietova frekvencia 50/60 Hz 50/60 Hz
Sietova poistka pomala 20A 20A
Trvaly prud na primarnom vinuti
(100 % ED) 6,9 A (400 V) 5,35 A (440 V)
Trvaly vykon na primarnom vinuti
(100 % ED) 4,7 kVA 4,06 kVA
Kosinus fi 0,95 (150 A) 0,94 (310 A)
Uginnost 78% (310 A) 78 % (310 A)
Rozsah zvaracieho prudu 20-310 A 20-310 A
Zvaraci prud pri 10 min/40°C (104°F)
18 % ED - -
27 % ED - -
30 % ED 310 A 310 A
60 % ED 190 A 190 A
100 % ED 140 A 140 A
Rozsah zvaracieho napatia 15,0-29,5V 15,0-29,5V
Napatie naprazdno 46V 45V
Pocet prepinacich stupriov 15 15
Odbocky timivky 2 (3 pri CO2) 2
Stupen krytia IP 21 IP 21
Skusobny znak CE CE, CSA
Oznacenie bezpec&nosti S S

Rozmery dx3dxv

800 x 380 x 680 mm
31.5x15x26.8in.

800 x 380 x 680 mm
31.5x15x26.8in.

Hmotnost

92 kg
202.9 Ib.

92 kg
2029 Ib.
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Szanowny uzytkowniku!

Wprowadzenie Dziekujemy za obdarzenie nas zaufaniem oraz gratulujemy wyboru produktu firmy
Fronius o wysokiej jakosci technicznej. Niniejsza instrukcja obstugi pomoze Panstwu sie
z nim zaznajomi¢. Czytajac uwaznie instrukcje, poznajg Panstwo szeroki zakres zasto-
sowan niniejszego produktu firmy Fronius. Tylko w ten sposéb moga Panstwo najlepiej
wykorzystac¢ zalety produktu.

Prosimy réwniez o przestrzeganie przepiséw bezpieczenstwa, by zapewni¢ wieksze
bezpieczenstwo w miejscu uzytkowania produktu. Uwazne obchodzenie sie z produktem
pomaga utrzymacé jego trwatos¢ i niezawodnosé. Sg to niezbedne warunki osiggania
nalezytych rezultatow jego uzycia.

ud_fr_st_et 01529 012012






Przepisy bezpieczenstwa

NIEBEZPIEC-
ZENSTWO!

,NIEBEZPIECZENSTWO!“ Opisuje bezposrednie zagrozenie. Jesli sie go

nie uniknie, skutkiem bedzie Smierc lub ciezkie obrazenia.

OSTRZEZENIE! A »OSTRZEZENIE!“ Opisuje mozliwie niebezpieczng sytuacje. Jesli sie jej nie

uniknie, skutkiem moze by¢ smierc lub ciezkie obrazenia.

/ ! .

OSTROZNIE! A »OSTROZNIE!“ Opisuje mozliwie szkodliwg sytuacje. Jesli sie jej nie uniknie,

skutkiem moga by¢ lekkie lub niewielkie obrazenia oraz szkody rzeczowe.

WSKAZOWKA! ~WSKAZOWKA!“ opisuje zagrozenie wywarcia negatywnego wptywu na

wyniki pracy i mozliwych uszkodzen wyposazenia.

Wazne! »Wazne!“ opisuje wskazéwki odnosnie uzytkowania i inne szczegdlnie przydatne
informacje. Nie jest to zadne wskazanie sytuacji szkodliwej lub mogacej spowodowac
zagrozenie.

Widzac jeden z symboli wymienionych w rozdziale ,Przepisy bezpieczenstwa®, nalezy
zachowaé szczegolng ostroznosé.

Informacje Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz

ogolne uznanymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku

L J btednej obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenst-
WO:

- odniesienia obrazen lub wypadkoéw $miertelnych,
- uszkodzenia urzadzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,
- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Wszystkie osoby zajmujace sie rozruchem, obstugg, konserwacja i naprawg,
urzadzenia, muszg

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi.

Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé wraz z urzgdzeniem. Jako
uzupetnienie do instrukcji obstugi nalezy przestrzega¢ ogdlnych oraz miejs-
cowych przepiséw bhp oraz ochrony srodowiska oraz udostepnic je.

Wszystkie wskazowki bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzgdzeniu nalezy

- utrzymywac w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami, dobrze przymocowaé

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

Umiejscowienie poszczegolnych wskazowek bezpieczenstwa i ostrzezeh na
urzgdzeniu, patrz rozdziat instrukcji obstugi ,Uwagi ogdine*.

Usterki mogace wptyng¢ na bezpieczehstwo uzytkowania usuwac przed
wigczeniem urzgdzenia.

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

ud_fr_st_sv_01528 012013



Uzytkowanie
zgodne z przez-

naczeniem

Warunki otocze-

nia

Obowiazki
uzytkownika

ud_fr_st_sv_01528

012013

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

Urzadzenie nalezy eksploatowac wytacznie zgodnie z metodg spawania,
okreslong na tabliczce znamionowe;.

Inne zastosowanie lub uzycie wykraczajgce poza obowigzujgce ustalenia
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 sie réwniez:

- zapoznanie sie i przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w
instrukcji obstugi,

- zapoznanie sie ze wszystkimi wskazéwkami bezpieczenhstwa i
ostrzezeniami,

- przestrzeganie termindw przegladdéw i konserwacji

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

- tadowania akumulatorow,

- uruchamiania silnikow.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z myslg o eksploatacji przemystowe;.
Producent nie odpowiada za szkody, jakie moga wynikna¢ z uzytkowania w
obszarach mieszkalnych.

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

Korzystanie z urzadzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do
tego obszarem uznawane jest za niezgodne z przeznaczeniem. Producent
nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- podczas pracy: od -10 °C do +40 °C (od 14 °F do 104 °F)
- podczas transportu i sktadowania: od - 25 °C do + 55 °C (od -13 °F do 131 °F)

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

Powietrze otoczenia: wolne od pytu, kwaséw, powodujacych korozje gazéw
lub substancji itp.

Wysokos$¢ nad poziomem morza: do 2000 m (6500 ft)

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwalaé na prace z uzyciem urzadzenia tylko

osobom, ktoére

- zapoznaty sie z podstawowymi przepisami bezpieczenstwa i higieny
pracy i zostaty poinstruowane o sposobie obstugi urzgdzenia,

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy bezpiec-
zenstwa” przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z
wynikami pracy.

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



Obowiazki pra-
cownikow

Przytacze siecio-
we

Ochrona os6b
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Wszystkie osoby, ktdrym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu

urzadzenia, przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegaC podstawowych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy,

- przeczyta€ niniejszg instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy
bezpieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i bedg
ich przestrzegac.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sie, ze w trakcie nieobec-
nosci nie istnieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

Urzadzenia o wysokiej mocy mogg mie¢ wptyw na jakos¢ energii elektrycznej
w sieci ze wzgledu na duzy pobdr pradu.

Moze to dotyczy¢ niektorych typdw urzadzen, przyjmujac nastepujgce formy:
- Ograniczenia w zakresie mozliwosci podtaczenia

- Wymagania odnos$nie maks. dopuszczalnej impedanc;ji sieci ”

- Wymagania odno$nie minimalnej wymaganej mocy zwarciowej

7 zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzadzenia muszg
sprawdzié, czy urzadzenie moze zosta¢ podtgczone, w razie potrzeby
zasiegajac opinii w zaktadzie energetycznym.

Prace spawalnicze stwarzajq liczne zagrozenia, np.:
- iskrzenia, rozrzucania gorgcych elementéw metalowych
- promieniowania tuku spawalniczego, szkodliwego dla oczu i dla skéry

- dziatania szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowic
zagrozenie zycia dla oséb z wszczepionym rozrusznikiem serca

- zagrozenia powodowane przez elektryczny prad zasilania i prad spawa-
nia

- zwiekszone natezenie hatasu

- szkodliwe dymy spawalnicze i gazy

Osoby, ktére podczas procesu spawania pracujg przy spawanym elemen-
cie, muszg posiada¢ odpowiednig odziez ochronng o nastepujgcych
wiasciwosciach:

- trudnopalna

- izolowana i sucha

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie

- hetm ochronny

- spodnie bez mankietéw
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Ochrona os6b
(kontynuacja)

Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

Zagrozenie ze
wzgledu na
kontakt ze szkod-
liwymi gazami i
oparami
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Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami
wktadem filtrujgcym, chronigcym przed promieniami UV, gorgcem i
iskrami;

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

- noszenie sztywnego, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci obuwia;

- ochrone dtoni za pomocg odpowiednich rekawic (izolowanych elek-
trycznie, 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 przebywacé z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak

w poblizu przebywajg osoby postronne

- nalezy je poinstruowaé o grozacych zagrozeniach (niebezpieczenstwo
o$lepienia przez tuk spawalniczy, zranienie przez iskry, szkodliwe dla
zdrowia kwasy i gazy, hatas, zagrozenie porazenia prgdem z sieci i
pradem spawania itp.),

- udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej lub

- ustawi¢ odpowiednie Scianki ochronne i zastony.

Urzadzenie wytwarza maksymalny poziom cisnienia akustycznego
wynoszgcy <80 dB(A) (ref. 1pW) na biegu jalowym oraz w fazie schtadzania
po zakonczeniu uzytkowania zgodnie z dopuszczalnym maksymalnym
punktem obcigzenia znamionowego normy EN 60974-1.

Warto$¢ emisji na stanowisku pracy podczas spawania (i ciecia) nie moze
zostac podana, poniewaz zalezy ona od stosowanej metody i warunkéw
otoczenia. Warto$¢ ta jest zalezna od réznych parametréw, m.in. typu spawa-
nia (spawanie MIG/MAG, TIG), stosowanego rodzaju zasilania (prad staty,
prad przemienny), zakresu mocy, rodzaju spawanego materiatu, rezonansu
obrabianego przedmiotu, otoczenia stanowiska pracy itp.

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

Dym spawalniczy zawiera substancje, ktére w pewnych okoliczno$ciach
mogq powodowac uszkodzenia ptodu oraz raka.

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

Powstajgcego dymu oraz szkodliwych gazéw

- nie nalezy wdychag,

- nalezy je odsysac z obszaru roboczego za pomocg odpowiednich
urzadzen.

Zadbac¢ o doprowadzenie swiezego powietrza w wystarczajacej ilosci.

W przypadku niedostatecznego nawiewu stosowaé ochronng maske od-
dechowg z doprowadzeniem powietrza.

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

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



Zagrozenie ze
wzgledu na
kontakt ze szkod-
liwymi gazami i
oparami
(kontynuacja)

Niebezpieczenst-
wo ze wzgledu
na iskrzenie

Zagrozenia
stwarzane przez
prad z sieci i
prad spawania
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Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg miedzy
innymi nastepujace skfadniki:

-  stosowane w elemencie metale

- elektrody

- powtoki

- $rodki czyszczace, odttuszczacze itp.

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

Palne pary (np. pary z rozpuszczalnikdw) nalezy utrzymywac z dala od
obszaru promieniowania tuku spawalniczego.

Iskry moga stac sie przyczyng pozardw i eksplozji.
Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatéw.

Materiaty palne muszg by¢ oddalone od tuku spawalniczego co najmniej 11
m (35 ft.) lub tez przykryte atestowang ostona.

Przygotowa¢ odpowiednig, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe mogq dostac sie rowniez przez mate
szczeliny i otwory do otoczenia. Nalezy zastosowaé odpowiednie srodki,
aby zapobiec niebezpieczenstwu zranienia lub pozaru.

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

Nie wolno spawa¢ w poblizu zbiornikéw, w ktérych przechowywane sg lub
byly gazy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpiec-
zenstwo eksplozji.

Porazenie pradem elektrycznym jest z zasady $Smiertelnie niebezpieczne.

Nie dotyka¢ zadnych czesci w i poza obrebem urzgdzenia, przewodzacych
prad elektryczny.

W przypadku spawania MIG/MAG oraz TIG, napiecie jest przewodzone
réwniez przez drut spawalniczy, szpule drutu, rolki napedowe oraz wszyst-
kie czesci metalowe, ktére sg potgczone z drutem spawalniczym.

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

Dla zapewnienia odpowiedniej ochrony wiasnej i innych oséb nalezy zasto-
sowac¢ suchg podktadke lub tez ostone izolujgcg odpowiednio od potencjatu
ziemi lub masy. Podktadka lub pokrywa musi zakrywa¢ catkowicie caty
obszar pomiedzy ciatem i potencjatem ziemi lub masy.

Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolo-
wane i o odpowiednich wymiarach. Luzne ztgcza, przepalone, uszkodzone
lub niewymiarowe kable i przewody niezwtocznie naprawic.

Nie owija¢ kabli i przewoddéw wokot ciata ani wokot czesci ciata.
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Zagrozenia
stwarzane przez
prad z sieci i
prad spawania
(kontynuacja)

Wedrujace prady
spawania
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Elektrody spawalniczej (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu
spawalniczego, itp.)

- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia

- nie nalezy nigdy dotykac przy wigczonym zrédle pradu spawalniczego.

Pomiedzy elektrodami do spawania dwéch urzadzen spawalniczych moze
wystapi¢ np. zdublowane napiecie trybu pracy jatowej urzadzenia spawal-
niczego. W przypadku jednoczesnego dotkniecia potencjatow obydwu
elektrod w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie dla zycia.

Regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie przewodow
urzgdzenia pod katem prawidtowego dziatania.

Urzadzenie nalezy podtaczaé tylko do sieci posiadajacych przewdd ochron-
ny oraz do gniazd wtykowych z uziemieniem.

Podtaczanie urzadzenia do sieci bez przewodu ochronnego i gniazd wty-
kowych bez uziemienia uznawane jest za razace zaniedbanie. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania
niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

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

Wytaczac nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowaé uprzaz zabezpieczajaca przed
upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzgdzeniu wytaczyé urzadzenie i wyjac
wtyczke zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wiozeniem wtyczki zasilania i ponow-
nym wigczeniem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;j.

Po otwarciu urzadzenia nalezy:

- roztadowa¢ wszystkie podzespoty, gromadzace tadunki elektryczne,

- upewni¢ sie, czy wszystkie elementy urzadzenia sg w stanie
bezprgdowym.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczacych czesci
przewodzacych napiecie elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc drugg
osobe, ktéra wytgczy w odpowiednim czasie wytgcznik gtowny.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen mozliwe
jest powstawanie wedrujacych pradow spawania, ktére mogg spowodowac
nastepujace zagrozenia:

- niebezpieczenstwo pozaru,

- przegrzanie podzespotéw, potgczonych ze spawanym elementem,

- zniszczenie przewodoéw ochronnych,

- uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych.

Zadbac¢ o odpowiednie potaczenie zacisku przytaczeniowego elementu ze
spawanym elementem..

Zamocowac zacisk elementu w miare mozliwosci jak najblizej spawanego
miejsca.

W przypadku podfoza przewodzacego prad elektryczny ustawi¢ urzadzenie
na izolacji oddzielajgcej w wystarczajagcym stopniu od podtoza.



Wedrujace prady
spawania
(kontynuacja)

Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagnety-
cznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapobie-
gania
zaktéceniom
elektromagnety-
cznym
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W przypadku zastosowania rozdzielaczy pradowych, uchwytéw z podwdjng
gtowicg itp. nalezy przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody
nieuzywanego palnika spawalniczego / uchwytu elektrody przewodzg
potencjat. Nalezy zadba¢ o odpowiednig izolacje miejsca nieuzywanego
aktualnie palnika spawalniczego / uchwytu elektrod.

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

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytgcznie na obszarach przemystowych

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

Urzadzenia klasy emisiji B:

- spetniajg wymagania dotyczace emisji na obszarach mieszkalnych i
przemystowych. Dotyczy to rowniez obszaréw mieszkalnych zaopatry-
wanych w energie z publicznej sieci niskonapieciowe;j.

Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzagdzen wg tabliczki znamio-
nowej lub danych technicznych

W szczegdlnych wypadkach, pomimo przestrzegania wymaganych przez
normy warto$ci granicznych emisji, na obszarze zgodnego z przeznacze-
niem uzytkowania mogq wystgpi¢ nieznaczne zaktdcenia (np. gdy w poblizu
miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia lub gdy miejsce ustawie-
nia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do powziecia odpowied-
nich srodkéw w celu zapobiezenia tym zaktéceniom.

Sprawdzi¢ i oceni¢ mozliwe problemy oraz odpornos¢ na zaktdcenia

urzgdzen znajdujgcych sie w otoczeniu zgodnie z przepisami krajowymi i

miedzynarodowymi:

- urzadzenia zabezpieczajace

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatéw i danych

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzadzenia
telekomunikacyjne

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilnos-
cig elektromagnetyczna:

a) zasilanie sieciowe

- W przypadku wystgpienia zaktocen elektromagnetycznych pomimo
prawidtowego podtaczenia do sieci nalezy zastosowac srodki dodatko-
we (np. uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).

b) Przewody do uchwytu

- powinny by¢é w miare mozliwo$ci kroétkie,

- muszg przebiegac blisko siebie (rowniez w celu unikniecia problemoéw z
kompatybilno$cig),

- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow;

c) Wyrdéwnanie potencjatow

d) uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednict-
wem odpowiednich kondensatorow.

e) ekranowanie w razie potrzeby
- ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu,
- ekranowa¢ calq instalacje spawalnicza.
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Srodki zapobie-
gania
zakloceniom
elektromagnety-
cznym

Miejsca szczegol-
nych zagrozen
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Pola elektromagnetyczne mogg powodowacé nieznane jeszcze zagrozenia

zdrowia:

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

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

- ze wzgledow bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczy-
mi oraz gtowicg/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwieksze,

- nie nosi¢ kabli spawalniczych i wigzek do uchwytu na ramieniu i nie
owijac ich wokét ciata lub czesci ciata.

Utrzymywac rece, wtosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od elementow
ruchomych, np.:

- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- waltkdw,

- szpuli drutu oraz drutu spawalniczego.

Nie wktadac¢ dtoni w obracajace sie kota zebate napedu drutu lub tez w
obracajace sie czesci napedu.

Pokrywy i elementy boczne mozna otwiera¢ / zdejmowac¢ tylko na czas
wykonywania czynnos$ci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploatacii

- Upewnic¢ sie, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete i wszystkie elementy
boczne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne powinny by¢ zamkniete.

Wysuwanie drutu spawalniczego z palnika spawalniczego oznacza wysokie
ryzyko zranienia (ukfucie dtoni, zranienie twarzy i oczu, itp.). Dlatego tez
zawsze nalezy trzymac palnik z dala od ciata (urzgdzenia z podajnikiem
drutu).

Nie dotykac elementu spawanego podczas i bezposrednio po spawaniu —
niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementéw moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez réwniez
podczas obrobki dodatkowej elementéw spawanych nalezy nosi¢ zalecane
przepisami wyposazenie ochronne i zadba¢ o wystarczajgca ochrone
innych osob.

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujg spec-
jalne przepisy — nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepisow krajowych i
miedzynarodowych.

Zrédta pradu spawalniczego, przeznaczone do pracy w pomieszczeniach o
podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty), musza by¢ oznaczone
znakiem bezpieczenstwa (Safety). Zrodto pragdu spawalniczego nie moze
jednakze znajdowac¢ sie w takich pomieszczeniach.

Niebezpieczehstwo oparzenia przez wyciekajacy ptyn chtodzacy. Przed
roztgczeniem przytaczy doptywu i odptywu wody, wytgczy¢ chtodnice.



Miejsca szczegol-
nych zagrozen
(kontynuacja)

Czynniki
wplywajace na
wyniki spawania

Niebezpieczenst-
wo stwarzane
przez butle z
gazem ochron-
nym

Do transportu urzgdzen przy uzyciu dzwigéw stosowac tylko odpowiednie

zawiesia do podwieszania tadunkow, dostarczone przez producenta.

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

- tancuchy i liny moga by¢ odchylone od pionu tylko o nieznaczny kat.

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

W przypadku podwieszenia podajnika drutu do dzwigu podczas spawania,
nalezy zawsze stosowa¢ odpowiednie, izolowane zawieszenie podajnika
drutu (urzadzenia MIG/MAG i TIG).

Jesli urzadzenie wyposazone jest w pasek lub uchwyt do przenoszenia,
stuzy on wytgcznie do jego recznego przenoszenia. Pasek do przenoszenia
nie nadaje sie do transportu przy uzyciu zurawia, wézka widtowego i innych
mechanicznych urzgdzen podnosnikowych.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, lancuchy), ktére beda uzywane razem
z urzadzeniem lub jego podzespolami, nalezy poddawac regularnej kontroli
(np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywolanych
innymi wplywami srodowiskowymi).

Okresy dokonywania kontroli oraz ich zakres musza odpowiadac przynajm-
niej obowiazujacym normom i dyrektywom krajowym.

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

Aby zapewni¢ prawidtowe i bezpieczne dziatanie systemu spawania, ko-
nieczne jest spetnienie nastepujacych wymagan dotyczacych jakosci gazu
ochronnego:

- wielko$¢ czastek statych <40um,

- ci$nieniowy punkt rosy <-20°C,

- maks. zawartos¢ oleju <25mg/mt.

W razie potrzeby uzyc¢ filtra.

WSKAZOWKA! Niebezpieczenstwo zanieczyszczenia wystepuje w
szczegolnosci w przypadku przewodow pierscieniowych.

Butle z gazem ochronnym zawierajq znajdujacy sie pod cisnieniem gaz i w
przypadku uszkodzenia mogg wybuchna¢. Poniewaz butle z gazem ochron-
nym stanowig element wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie z
nimi bardzo ostroznie.

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

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

Trzymacé butle z gazem ochronnym z dala od obwodow spawalniczych lub
tez innych obwodoéw elektrycznych.
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Niebezpieczenst-
wo stwarzane
przez butle z
gazem ochron-
nym
(kontynuacja)

Wskazowki
bezpieczenstwa
dotyczace miejs-
ca ustawienia
oraz transportu
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Nigdy nie zawieszac¢ palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.
Nigdy nie dotykac butli z gazem ochronnym elektrodg do spawania.

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

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

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

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

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtaczona, kapturek nalezy pozos-
tawi¢ na zaworze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepiséw kra-
jowych i miedzynarodowych, dotyczacych butli z gazem ochronnym oraz
elementéw wyposazenia.

Przewracajace sie urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawic
urzadzenie stabilnie na réwnym, statym podiozu
- Dozwolony jest maksymalny kat nachylenia 10°.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i eksplozjg obowigzuja przepisy
specjalne
- przestrzegac¢ odpowiednich przepisow krajowych i miedzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zakladowych oraz kontroli zapewnic¢,
aby otoczenie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzadkowane.

Ustawiac i eksploatowacé urzadzeni wytacznie zgodnie z informacjami o
rodzaju ochrony, znajdujacymi sie na tabliczce znamionowe;.

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

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadba¢ o to, aby byly przestrzegane
obowigzujace wytyczne krajowe i lokalne oraz przepisy dotyczace zapobie-
gania wypadkom. Odnosi sie to zwtaszcza do wytycznych dotyczacych
zagrozen podczas transportu i przewozenia.

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

- Podajnik drutu

- szpule drutu

- butle z gazem ochronnym

Przed uruchomieniem, po przetransportowaniu, koniecznie przeprowadzic

ogledziny urzadzenia pod wzgledem uszkodzen. Zleci¢ naprawe wszelkich
uszkodzen przed uruchomieniem przeszkolonemu personelowi techniczne-
mu.



Srodki bezpiec-
zenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

Konserwacja i
naprawa

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, jesli wszystkie zabezpiec-
zenia sg w petni sprawne. Jesli zabezpieczenia nie sg w petni sprawne,
istnieje zagrozenie

- odniesienia obrazen lub wypadkéw smiertelnych,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzadzenia.

Zabezpieczenia, ktore nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed
wigczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowaé ani nie wytgcza¢ urzgdzen zabezpieczajgcych.

Przed wigczeniem urzgdzenia upewnic sie, czy nie stanowi ono dla nikogo
zagrozenia.

- Sprawdzac¢ urzadzenie przynajmniej raz w tygodniu pod wzgledem
widocznych z zewnatrz uszkodzen i sprawnosci dziatania zabezpieczen.

- Butle z gazem ochronnym nalezy zawsze dobrze mocowac i zdejmo-
wac podczas transportu z uzyciem dzwigu.

- Ze wzgledu na wtasciwosci, o uzytku w naszych urzadzeniach nadaje
sie tylko oryginalne ptyny chtodzace producenta (przewodnos¢ elek-
tryczna, ochrona przed zamarzaniem, tolerancja materiatowa, palnosc
itp.)

- Stosowac¢ tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

- Nie mieszac oryginalnego ptynu chtodzacego producenta z innymi
ptynami chtodzgcymi.

- Jedli w nastepstwie zastosowania innego ptynu chtodzacego powstang
szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a ponadto tracg
waznos$¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranciji.

- Plyn chtodzacy moze by¢ w pewnych warunkach palny. Ptyn chtodzacy
nalezy transportowac tylko w zamknietych, oryginalnych pojemnikach i
trzymac z dala od zrodet ognia

- Zuzyty ptyn chtodzacy nalezy zutylizowaé zgodnie z przepisami kra-
jowymi i miedzynarodowymi w fachowy sposéb. Karte charakterystyki
bezpieczenstwa mozna otrzymac¢ w punkcie serwisowym lub za posred-
nictwem strony internetowej producenta.

- W przypadku ostudzonego urzadzenia, przed kazdorazowym rozpocze-
ciem spawania sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego.

Czesci obcego pochodzenia nie gwarantujag, ze zostaty wykonane i skonst-
ruowane zgodnie z wymogami dotyczacymi wytrzymatosci i bezpiec-
zenstwa. W wypadku wymiany czesci uszkodzonych lub ulegajacych
zuzyciu stosowac wytgcznie oryginalne zamienniki (obowigzuje rowniez dla
czesci znormalizowanych).

Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzadzenia bez zgody
producenta jest zabronione.

Elementy wykazujace zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.
W przypadku zamawiania nalezy podaé¢ doktadng nazwe oraz numer

artykutu wg listy czesci zamiennych, jak réwniez numer seryjny posiadane-
go urzadzenia.
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Kontrola zgod-
nosci z wymoga-
mi bezpiec-
zenstwa tech-
hicznego

Utylizacja

Znak bezpiec-
zenstwa

Bezpieczenstwo
danych

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

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca rowniez kalibracje
zrodet zasilania pradem elektrycznym.

Zaleca sie przeprowadzenie kontroli zgodnosci z wymogami bezpiec-
zenstwa technicznego przez uprawnionego elektryka

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwaciji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Przestrzegac¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i wytycz-
nych w zakresie zgodno$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnos$ci z wymogami bezpiec-
zenstwa technicznego oraz kalibracji mozna uzyskaé w najblizszym punkcie
serwisowym. Udostepni on na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Nie wyrzucac tego urzadzenia razem ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczacg odpaddéw elek-
trycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do krajowego porzadku
prawnego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic¢
oddzielnie i oddawac¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacjg, zgodnie z
zasadami ochrony srodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwrécic
urzadzenie do jego sprzedawcy lub uzyskac¢ informacje na temat lokalnych,
autoryzowanych systeméw gromadzenia i utylizacji takich odpadow.
Ignorowanie tej Dyrektywy Europejskiej moze mie¢ negatywny wptyw na
Srodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzadzenia ze znakiem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych
urzgdzen niskonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np.
odpowiednie normy dotyczace produktow, z serii norm EN 60 974).

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

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

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

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie
oddania instrukcji do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian.
Tresc¢ instrukcji obstugi nie moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek
praw ze strony nabywcy. Bedziemy wdzieczni za udzielanie wszelkich
wskazoéwek i informaciji o btedach znajdujacych sie w instrukcji obstugi.
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Informacje ogéine

Zasada dziatania
serii urzadzen
VarioStar

Koncepcja
urzadzenia

Obszary zastoso-
wan

Urzadzenia z serii VarioStar sg zrodtami pradu spawalniczego MIG/MAG posiadajacymi
optymalne wtadciwosci spawania. Naturalna jest mozliwos¢ wyboru réznych trybdw, jak
trybu 2-taktowego, trybu 4-taktowego, przerywanego trybu 2-taktowego, przerywanego
trybu 4-taktowego oraz spawania punktowego. Urzgdzenia sg skonstruowane w taki
sposob, ze dziatajg niezawodnie takze w najtrudniejszych warunkach eksploataciji.

Malowane proszkowo obudowy wykonane ze stalowej blachy, ostoniete elementy obstugi
oraz centralne przytacze palnika spawalniczego spetniajg najwyzsze wymogi. Ergono-
miczne wyztobienia uchwytéw oraz wézek wyposazony w kétka o duzym rozmiarze
umozliwiajg tatwy transport zaréwno na terenie zaktadu, jak i podczas uzytkowania na
placach budowy.

Kompaktowa konstrukcja, zintegrowany system napedowy i zintegrowany uchwyt szpuli
drutu to cechy, ktore wyrdzniajg te urzadzenia z szeregu im podobnych.

'..+ ﬂ

VailaStar 2800 Vario3tar 1404

Rys. 1 Zrédta pradu spawalniczego VarioStar 1500/2500/3100

Obszar zastosowania serii urzadzen VarioStar rozcigga sie od urzadzen przeznaczonych
do obrdbki blachy az po urzgdzenia stosowane do budowy lekkich konstrukcji stalowych
i bram. Zastosowania w dziedzinie produkcji i dokonywania napraw zostajg uzupetnione
0 mozliwos¢ spawania drutami petnymi i rdzeniowymi posiadajgcych rézne srednice i
wykonanych z réznych stopdw w ostonie réoznych, dostepnych na rynku, gazéw ochron-
nych.




Ostrzezenia na
urzadzeniu

Zrédta pradu spawalniczego, posiadajace atest CSA sg wyposazone w dodatkowe
ostrzezenia na urzadzeniu. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie ostrzezen.

2
INCORRECT VOLTAGE can cause ELECTRIC

SHOCK and DAMAGE ta the machine.
Read aperating instructions.
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Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

178 936-A

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

® Wear correct eye, ear and body protection.

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

EXPLODING PARTS can injure.

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

° Alwqy§ 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.

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

) FUMES AND GASES can be hazardous.
T @ Keep your head out of the fumes.
:q

WELDING can cause fire or explosion.
® Do not weld near flammable material.
® Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

& |7

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.
SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

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

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

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

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

Variostar 1500

Rys. 2 Pozycja ostrzezen na urzgdzeniu




Elementy obstugi oraz przytacza

Informacje ogol-
ne

Elementy obstugi
oraz przytacza na
przedniej sciance

WSKAZOWKA! W niniejszej instrukcji obstugi moga byé opisane funkcje,
ktorymi nie dysponujg dane zrodta pradu spawalniczego. Ponadto, rozmieszc-
zenie elementéw obstugi w przypadku konkretnych zrédet pradu spawalniczego
moze sie nieznacznie rozni¢ od zaprezentowanego na rysunkach. Sposob
dziatania elementéw obstugi jest jednak identyczny.

9)

(8)
@)
(6)

(®)

(1) Regulator przerwy czasu spawa-
nia t1 lub czasu spawania punk-
towego
w zaleznosci od trybu pracy ma
rézne funkcje
- Przerywany tryb 2-taktowy-,

przerywany tryb 4-taktowy ... do
ustawiania przerw czasu
spawania t1 (zalecany zakres
roboczy: 0,1-1,5s)

- Spawanie punktowe ... do
ustawiania czasu spawania
punktowego lub czasu zajarze-
nia fuku spawalniczego w
przypadku spawania punktowe-
go MIG/MAG (zakres ustawien:
0,1-5,05s)

(2) Przetacznik stopniowy
Dzieli zakres napiecia trybu pracy

VarioStar 3100

Rys. 3 Widok VarioStar 3100 od przodu jatowej i napiecia spawania lub

mocy spawania zrodta pradu spa-
walniczego na 15 stopni

- VST 1500 stopnie 1-6

- VST 2500 stopnie 1-10

- VST 3100 stopnie 1-15

©)

Wskaznik ,,Usterka”
- $wieci w przypadku przecigzenia termicznego
- miga, gdy wystgpita usterka

(4)

Wytacznik sieciowy
Do wigczania i wytaczania zrédta pradu spawalniczego. Swieci, gdy zrédto pradu
spawalniczego jest wigczone.

®)

Gniazda pradu spawania1/2/3

Do wykonywania przytacza przewodu masy. Poprzez podtgczanie do r6znych
gniazd pradowych mozna wptywaé na wzrost natezenia pragdu w momencie
przejscia kropli i w ten sposob optymalizowaé rezultat spawania.

Warianty podtgczania sg podane na wewnetrznej stronie lewej $cianki bocznej

(6)

Gniazdo sterownika palnika spawalniczego
Do wykonywania przytacza wtyczki sterujgcej palnika spawalniczego
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Elementy obstugi
oraz przytacza na
przedniej Sciance
(kontynuacja)

Elementy obstugi
we wnetrzu
urzadzenia

(@)

Regulator predkosci podawania drutu
Do ustawiania predkosci podawania drutu.

- Skala w m/min (ipm w wersji CSA)... do ptynnego ustawiania predkosci
podawania drutu.

-  Biate skale ... jedna skala do ustawiania wartosci predkosci przy zastosowa-
niu gazu ochronnego CO2, a druga do ustawiania wartosci predkosci przy
zastosowaniu mieszanki gazowej w przypadku réznych srednic drutu. Skale
sq zaopatrzone w oznaczenia danego potozenia przetgcznika stopniowego i
stuzg jako element pomocniczy w ustawianiu (Monomatik).

- W przypadku drutéw spawalniczych o $rednicy odbiegajacej od zatozonej, do
ustawiania predkosci podawania drutu nalezy zastosowac skale w m/min w
potaczeniu z odpowiednig tabelg ustawieh umieszczong na wewnetrznej
stronie lewej czesci boczne;j.

(8) Przytacze palnika spawalniczego
Do uchwytu palnika spawalniczego.
(9) Przetacznik wyboru trybu pracy

Do wybierania trybu pracy.
KX Tryb 2-taktowy

EX ¥ Tryb 4-taktowy
EX3] Przerywany tryb 2-taktowy

EXY Przerywany tryb 4-taktowy
IBXX Spawanie punktowe
Nawlekanie drutu

Rys. 4 Regulatory we wnetrzu urzgdzenia

(10) Regulator czasu wyplywu gazu
po zakonczeniu spawania
Do ustawiania czasu wyptywu gazu
po zakonczeniu spawania.
Zakres ustawien: 0,05-4,0s
Ustawienie fabryczne:  ok. 10%

(11) Regulator nawlekania
W tej serii urzadzen nie jest on
wykorzystywany i dlatego zawsze
powinien by¢ ustawiony w pozycji
,min.“

(12) Regulator minimalnej predkosci
obrotowej silnika
Do ustawiania minimalnej predkosci
obrotowej silnika podajnika drutu.

(13)

Regulator maksymalnej predkosci obrotowej silnika
Do ustawiania maksymalnej predkosci obrotowej silnika podajnika drutu.

(14)

Regulator korekty czasu upalania

W przypadku prawidtowego ustawienia zapobiega zapieczeniu sie drutu elektrodo-
wego w jeziorku spawalniczym lub kohcowce pradowe;j.

Zakres ustawien: 0,01-0,1s

Ustawienie fabryczne:  ok. 50%

(15)

Regulator przerwy czasu przerywania t2

Aktywny, gdy przetgcznik wyboru trybu pracy jest ustawiony w pozycji przerywany
tryb 2-taktowy, lub przerywany tryb 4-taktowy.

Zakres ustawien: 0,03-0,5s

Ustawienie fabryczne:  ok. 50%
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Przed uruchomieniem

Informacje ogél-
ne

Uzytkowanie
zgodne z przez-
haczeniem

Wskazowki
dotyczace usta-
wienia

Przytacze siecio-
we VarioStar
1500/2500/3100

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytacznie do spawania MIG/MAG.
Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z przeznacze-
niem. Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- przestrzeganie wszystkich wskazéwek podanych w instrukcji obstugi

- przestrzeganie termindw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnosci konserwa
cyjnych

Zrédto pradu spawalniczego posiada stopien ochrony IP21, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem statych ciat obcych o srednicy wiekszej niz 12,5
mm (0.49in.)

- zabezpieczenie przed padajgcymi pionowo kroplami wody

Zgodnie ze stopniem ochrony IP21 urzgdzenie moze by¢ ustawiane i uzytkowane na
wolnym powietrzu. Wbudowane czesci elektryczne nalezy jednakze chronié¢ przed
bezposrednim wptywem wilgoci.

Kanat wentylacyjny stanowi istotne urzadzenie zabezpieczajgce. Podczas wyboru miejsca
ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzace mogto wptywac i wyptywac
bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej Sciance. Powstajacy pyt,
przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac z uzyciem materiatdw sciernych) nie moze
by¢ zasysany bezposrednio do zrddta pradu spawalniczego.

WSKAZOWKA! Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia
moze byC¢ przyczyng powaznych szkdd materialnych. Kabel zasilania oraz jego
zabezpieczenia muszg by¢ dostosowane do danych technicznych.

VST 1500 nalezy eksploatowaé przy wykorzystaniu napiecia sieciowego o wartosci
1x230V~.

VST 2500 i VST 3100 mozna eksploatowac przy wykorzystaniu napiecia sieciowego o
wartosci 3x230 lub 3x400V~. Te zrédta pradu spawalniczego sa fabrycznie ustawione do
uzytkowania z napieciem 400V~. Dzieki zakresowi tolerancji +/- 10% mozna takze
korzystac z sieci 380 V~ lub 415 V~.

Wazne! Opcjonalnie zrédto pradu spawalniczego moze by¢ zaprojektowane do innych
napie¢. Napiecie sieciowe jest podane na tabliczce znamionowe;j.
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Przytacze siecio-
we VarioStar
2500 CSA/ 3100
CSA

WSKAZOWKA! Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obciazenia
moze by¢ przyczyng powaznych szkdd materialnych. Kabel zasilania oraz jego
zabezpieczenia muszg by¢ dostosowane do danych technicznych.

Zrédto pradu spawalniczego Napiecie sieciowe Przekrdj kabla
VarioStar 2500 CSA 1x208V AWG 12
1x230V AWG 12
1x400V AWG 14
1 x440/460 V AWG 16
VarioStar 3100 CSA 3x230V AWG 12
3x400V AWG 14

3 x 440/460 V AWG 14

AWG ... American wire gauge (= amerykanska miara drutu)

VST 2500 CSA mozna eksploatowacé przy wykorzystaniu napiecia sieciowego o wartosci
1x208, 1x230V, 1x400 V lub 1x440/460V. Te zrodta pradu spawalniczego sg fabrycznie
ustawione do uzytku z napieciem 230V~. Zakres tolerancji w podanych wariantach
podtaczen wynosi kazdorazowo +/- 10%

VST 3100 CSA mozna eksploatowacé przy wykorzystaniu napiecia sieciowego o wartosci
3x230V, 3x400 V lub 3x440/460V. Te zrodta pradu spawalniczego sg fabrycznie ustawio-
ne do uzytku z napieciem 460V~. Zakres tolerancji w podanych wariantach podtgczen
wynosi kazdorazowo +/- 10%

Wazne! Opcjonalnie zrédto pradu spawalniczego moze by¢ zaprojektowane do innych
napie¢. Napiecie sieciowe jest podane na tabliczce znamionowe;.



Uruchamianie

Informacje
ogolne

Przeglad

Zastosowane
symbole

Rozdziat ,Uruchamianie” opisuje nastepujgce czynnosci:

- Kontrola napiecia sieciowego

- Montaz palnika spawalniczego i podtgczanie butli z gazem
- Wktadanie / wymiana rolek podajgcych

- Naktadanie szpuli drutu, szpuli z koszykiem

- Wprowadzanie drutu elektrodowego

- Ustawianie hamulca

Wazne! W zaleznosci od wersji urzadzenia wytgcznik gtéwny oraz zasilanie sieciowe
mogg miec¢ rézne formy. Ponizsze symbole to ogdlne oznaczenia:

(o)

.\I Wytgczy¢ urzadzenie
Odtaczy¢ urzadzenie od sieci
¥

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci
va 5

. , .
@ | Wiaczy¢ urzadzenie




Kontrola napiecia sieciowego

Informacje ogol- WSKAZOWKA! Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego

he obcigzenia moze byc¢ przyczyng powaznych szkdd materialnych. Kabel zasilania
oraz jego zabezpieczenie muszg by¢ odpowiednie do napiecia sieciowego oraz
poboru pradu zrédta pradu spawalniczego (patrz dane techniczne)

Kontrola napiecia  Przed montazem wtyczki zasilania nalezy skontrolowag, czy transformator sterujacy i
sieciowego spawalniczy sg podtgczone do wiasciwego napiecia sieciowego:
VarioStar 1500/

2500/3100 1.  Zdemontowac¢ prawg $cianke boczng

zrodfa pradu spawalniczego.

2. Poréwnac taczéwke zaciskowg z
nadrukowanym schematem potgczen
dla transformatora spawalniczego i
ewentualnie dokonaé zmiany most-
kéw (potaczenie trojkatowe dla 230 V
i potgczenie gwiazdowe dla 400 V).

Rys. 5 tgczéwka zaciskowa transformatora
spawalniczego

3. Poréwnac tgczéwke zaciskowg z
nadrukowanym schematem potgczen
dla transformatora sterujgcego.
Oznaczony opaska zaciskowag kabel
musi by¢ poditgczony odpowiednio do
napiecia sieciowego.

4. Zamontowac prawg scianke boczng
zrédta pradu spawalniczego.

Rys. 6 tgczoéwka zaciskowa transformatora
sterujgcego

Kontrola napigcia 1. Zdemontowa¢ prawg $cianke boczng zrédta pradu spawalniczego.

sieciowego 2. Poréwnac taczéwke zaciskowg z nadrukowanym schematem potaczen dla transfor-
VarioStar 2500 matora spawalniczego i ewentualnie dokona¢ zamiany mostkow lub przytaczy
CSA /3100 CSA zgodnie ze schematem potaczen.

_d ﬂ ‘/I = >
Rys. 7 tgczéwka zaciskowa transformatora Rys. 8 tgczéwka zaciskowa transformatora
spawalniczego VST 2500 CSA spawalniczego VST 3100 CSA
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Kontrola napiecia § — 3. Poroéwnac tagczowke zaciskowg z
sieciowego - nadrukowanym schematem potgczen
VarioStar 2500 > dla transformatora sterujgcego.

CSA /3100 CSA Oznaczony opaskg zaciskowg kabel
(kontynuacja)

musi by¢ podtgczony odpowiednio do
napiecia sieciowego.

4. Zamontowac prawg scianke boczng
zrédta pradu spawalniczego.

= 9
>

S ——
< <
-~ 3
>

©Q —_

Rys. 9 tgczdéwka zaciskowa transformatora
sterujgcego urzgdzen CSA
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Podiaczanie palnika spawalniczego / butli z gazem

Bezpieczenstwo WSKAZOWKA! Podczas podigczania palnika spawalniczego skontrolowaé, czy
- wszystkie przytacza sg stabilnie podtgczone
- wszystkie kable, przewody i wigzki uchwytu sg nieuszkodzone i prawidtowo
zaizolowane.

Podtaczanie
palnika spawal-
hiczego
Podtaczanie butli 1. Ustawi¢ butle z gazem na przewidzianym do tego celu wsporniku na podtodze
z gazem wozka.
2. Zabezpieczy¢ butle z gazem za pomocg fancucha zabezpieczajgcego
3. Zdja¢ kapturek ochronny z butli z gazem
4. Przekreci¢ nieznacznie w lewo zawor butli z gazem aby usung¢ znajdujace sie
wokot niego zabrudzenie.
5. Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze cisnienia
6. Nakreci¢ reduktor cisnienia na butle z gazem i dokreci¢
7. Potaczy¢ przewdd gazowy gietki urzadzenia z reduktorem cisnienia.
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Wkiadanie / wymiana rolek podajacych

Informacje ogal- Aby zapewni¢ optymalne podawanie drutu elektrodowego, rolki podajgce muszg byé
ne dostosowane do srednicy i materiatu drutu.

Wazne! Uzywac tylko rolek podajacych, odpowiednich do danego drutu elektrodowego!

Przeglad dostepnych rolek podajacych oraz mozliwosci ich zastosowania mozna znalez¢
w listach czes$ci zamiennych.

Wktadanie /
wymiana rolek
podajacych
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Korekta wsuwa-
nia drutu

Aby zapewni¢ bezproblemowy transport drutu elektrodowego, musi on wsuwac sie do

palnika spawalniczego bez tarcia.

Podkfadki dystansowe
(10x0.1)

e

Rys. 10Niedopuszczalne odchylenie

Wsuwanie drutu jest ustawione optymal-
nie. Jezeli dokonana bedzie wymiana
podzespotow, jak np. rolek podajacych,
silnika napedu itp. moze byc¢ konieczna
niewielka korekta. Wsuwanie drutu mozna
dostosowacé poprzez nasuniecie lub
zdjecie podktadek dystansowych po-
miedzy rolkg napedowa, a pierscieniem
Seegera.

Wskazéwka! Korekte wysokosci moze przeprowadzi¢ tylko serwis firmy Fronius.
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Wkiadanie szpuli drutu, szpuli z koszykiem

Bezpieczenstwo OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawiniete-

go na szpule drutu elektrodowego. Podczas wkiadania szpuli drutu / szpuli z
koszykiem nalezy mocno trzymacé koniec drutu elektrodowego, aby unikngé
zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.

OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajaca szpule drutu /
szpule z koszykiem. Nalezy sprawdzi¢ prawidtowe osadzenie szpuli drutu lub
szpuli z koszykiem na uchwycie szpuli drutu.

Wktadanie szpuli
drutu

Wkitadanie szpuli Praca ze szpulami z koszykiem wymaga adaptera szpuli z koszykiem.

z koszykiem
WSKAZOWKA! Do pracy ze szpula z koszykiem nalezy stosowaé wytacznie
adapter dostepny u producenta!l

OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo zranienia przez spadajaca szpule z koszy-
kiem. Natozy¢ szpule z koszykiem na dostarczony adapter szpuli w taki sposéb,
aby progi szpuli znalazty sie wewnatrz wpustéw prowadzgcych adaptera szpuli.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego

Bezpieczenstwo A OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawiniete-
go na szpule drutu elektrodowego. Podczas wsuwania drutu elektrodowego w
naped 2-rolkowy nalezy mocno trzymac koniec drutu elektrodowego, aby
unikna¢ zranienia przez sprezynujacy drut elektrodowy.

A OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo uszkodzenia palnika spawalniczego przez
ostre krawedzie drutu elektrodowego. Przed wprowadzeniem drutu elektrodo-
wego nalezy starannie usung¢ zadziory z jego koncéwki.

Wprowadzanie
drutu elektrodo-
wego
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Wprowadzanie
drutu elektrodo-

OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo zranienia przez wychodzacy drut elektro-
dowy. Podczas naciskania przycisku ,Nawlekanie drutu” trzymac palnik spawal-

wego : . e
(kontynuacja) niczy z dala od twarzy i innych czesci ciata.
W trybie pracy ,Nawlekanie drutu” drut elektrodowy wsuwa sie z ustalong predkoscig
podawania drutu bez gazu i bez pragdu do wigzki uchwytu palnika spawalniczego.
Ustawianie sity WSKAZOWKA! Ustawié site docisku w taki sposéb, aby drut elektrodowy nie
docisku zostat zdeformowany, jednakze aby zapewniony byt przy tym niezakiécony

przesuw drutu.

Wartosci orientacyjne sity docisku

Rolki pétokragte

Rolki trapezowe

Aluminium 1,5 -
Stal 3-4 1,5
CrNi 3-4 1,5
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Ustawianie ilosci

gazu ochronnego
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Ustawianie hamulca

Informacje ogol- Po zwolnieniu przycisku palnika szpula drutu nie powinna sie dalej obracac. W razie
ne potrzeby przeprowadzi¢ regulacje hamulca.

WSKAZOWKA! Zbyt mocno ustawiony hamulec moze mieé¢ negatywny wptyw
na proces spawania.

Ustawianie
hamulca
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Konstrukcja
hamulca

Hamulec jest dostepny tylko w catosci.
llustracja obok stuzy tylko do celow infor-
macyjnych!
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Tryby pracy

Informacje ogoél-
ne

Symbole i skréty fFI f? f{}:l

Przytrzymac przycisk

Nacisng¢ przycisk palnika palnika

Zwolni¢ przycisk palnika

I, Faza pradu spawania: rownomierne wprowadzanie temperatury do rozgrzanego
wstepnie materiatu podstawowego

| Faza pradu przerywania: Obnizanie miedzyoperacyjne pradu spawania w celu
unikania miejscowego przegrzania materiatu podstawowego

t. Czas wstepnego wyplywu gazu

t, Czas wyplywu gazu po zakonczeniu spawania

t, Czas spawania punktowego

Tryb 2-taktowy Tryb pracy ,Tryb 2-taktowy” nadaje sie do
- sczepiania
- krétkich spoin
- trybu pracy automatycznej

Tryb 2-taktowy

21



Tryb 4-taktowy Tryb pracy ,Tryb 4-taktowy” nadaje sie do wykonywania dtuzszych spoin.

Tryb 4-taktowy

Spawanie punk- Tryb pracy ,Spawanie punktowe” nadaje sie do wykonywania potgczen spawanych blach
towe metoda na zaktadke.

Sposéb postepowania w celu wykonania punktu zgrzewania:
Trzymac palnik spawalniczy prostopadle

Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk palnika

Zachowac pozycje palnika spawalniczego

Odczeka¢ czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
Unies¢ palnik spawalniczy

agrON -~

Spawanie punktowe

Wazne! Ponowne nacisniecie przycisku palnika umozliwia wczes$niejsze zakonczenie
procesu spawania.
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Przerywany tryb
2-/4-taktowy

Ten tryb pracy znajduje zastosowanie podczas zgrzewania blach cienkich i stuzy do
wypetniania rowkéw.

Poniewaz doprowadzanie drutu elektrodowego nie jest dokonywane w sposdb ciggty,
jeziorko spawalnicze pomiedzy okresami przerw moze ulec ochtodzeniu. Znaczgco
mozna dzieki temu unikng¢ lokalnego przegrzania, ktére skutkuje przepaleniem
materiatu podstawowego.

Czasy przerw mozna zmienia¢ za pomocg regulatoréw przerwy czasu spawania t1 (18)
oraz przerwy czasu przerywania t2 (19).

Y v

Przerywany tryb 2-taktowy

Przerywany tryb 4-taktowy
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Spawanie MIG/MAG

Informacje ogol-
ne

Spawanie MIG/
MAG

Ustawianie
punktu pracy

1. Podtaczy¢ przewdd masy do gniazda prgdowego i zablokowac.

2. Zapomocg drugiego konca przewodu masy utworzy¢ potaczenie z elementem
spawanym.

3. Podtaczy¢ palnik spawalniczy do przytacza palnika spawalniczego.

4. Wiozy¢ wtyczke zasilania

OSTROZNIE! Niebezpieczenstwo obrazen lub szkéd rzeczowych w wyniku

porazenia prgdem elektrycznym oraz przez wysuwajacy sie drut elektrodowy.

Podczas naciskania przycisku palnika

- trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata,

- nie kierowac palnika spawalniczego w strone innych oséb,

- uwazac, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzacych prad
elektryczny lub uziemionych (np. obudowy itp.)

5. Ustawi¢ wytgcznik zasilania w pozycji — | —.

6. Ustawi¢ napiecie spawania oraz predkos¢ podawania drutu.
7. Wybra¢ zadany tryb pracy.

8. Otworzy¢ zawor butli z gazem.

9. Ustawi¢ ilo$¢ gazu ochronnego.

10. Nacisng¢ przycisk palnika i rozpoczg¢ proces spawania

Jednym z podstawowych zatozen uzyskania optymalnego rezultatu spawania w przypad-
ku spawania MIG/MAG jest okreslenie wtasciwego punktu pracy. Nalezy go ustawi¢
poprzez wzajemne skorelowanie napigcia spawania (przetgcznikiem stopniowym) oraz
predkosci podawania drutu (regulatorem predkosci podawania drutu).

Aby utatwi¢ dokonywanie tej korelacji, na prawej czesci bocznej zrodta prgdu spawalnic-
zego nadrukowano tabele ustawien. Tabele ustawien zawierajg dane dotyczace ustawien
w odniesieniu do niestopowego drutu elektrodowego o réznej Srednicy spawanego w
ostonie réznych gazéw ochronnych (CO2, mieszanki gazowej).

WSKAZOWKA! Wskutek tolerancji wykonania lub stopéw drutu elektrodowego
w zaleznosci od danej sytuacji mogg okazac sie konieczne korekty napiecia
spawania i/lub predkosci podawania drutu. Dotyczy to takze stosowania innych
mieszanek gazéw ochronnych.



Spawanie punktowe

Informacje ogél-
ne

Spawanie punk-
towe

1.

5.
6.

WSKAZOWKA! W celu spawania punktowego palnik spawalniczy musi byé
wyposazony w nasadke do spawania punktowego.

Ustawi¢ parametry spawania.

Wybra¢ czas spawania punktowego za pomoca regulatora czasu spawania punkto-
wego.

Ustawi¢ przetacznik wyboru trybu pracy w pozycji ,Spawanie punktowe”.
Prawidtowo wyposazony palnik spawalniczy (posiadajacy koncéwke do spawania
punktowego) przystawi¢ do blachy.

Nacisngc i zwolni¢ przycisk palnika

Rozpoczyna sie proces spawania punktowego.

Wazne! Po ponownym nacisnieciu i zwolnieniu przycisku palnika spawanie punktowe
jest przerywane.

Ustawienia sg wybrane prawidtowo, gdy wierzchnia strona punktu wykazuje lekkie
uwypuklenie a na spodniej stronie spawanej punktowo czesci widoczny jest przetop.
Ponadto nalezy pamietaé, ze spawane punktowo materiaty powinny doktadnie do siebie
przylegac i by¢ oczyszczone z lakieru i rdzy.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje ogol-

ne
OSTROZNIE! Nieprawidtowe podtaczenie przewodu ochro[mego moze by¢
przyczyng powaznych obrazen ciata i szkdéd materialnych. Sruby obudowy sg
odpowiednim podtgczeniem przewodu ochronnego do uziemienia obudowy i w
zadnym wypadku nie wolno ich zastepowac innymi Srubami bez niezawodnego
podtgczenia przewodu ochronnego.

Lokalizacja i

Brak reakcji po nacisnieciu przycisku palnika

usuwanie usterek RN T : L
Wigczony wytgcznik sieciowy, nie swiecg sie wskazniki

Przyczyna: Przerwany kabel zasilania, nie wiozono wtyczki zasilania
Usuwanie: Sprawdzi¢ kabel zasilania, ewentualnie podtgczy¢ wtyczke zasilania.

Brak reakcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wiaczony wytacznik sieciowy, swieci sie wskaznik ,Usterka”

Przyczyna: Przecigzone / przegrzane zrodto pradu spawalniczego
Usuwanie: Pozostawi¢ zrodto pradu spawalniczego do ostygniecia

Przyczyna: Silnik podajnika drutu jest przecigzony
Usuwanie: Skontrolowa¢ prowadnice drutu, koncowke pradowaq i ustawienie hamulca
szpuli drutu

Brak reakcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wiaczony wytgcznik sieciowy, Swieci sie wskaznik gotowosci do pracy
Przyczyna: Wtyczka sterownicza palnika spawalniczego nie jest podtaczona

Usuwanie: Podtaczyé wtyczke sterowniczg palnika spawalniczego do gniazda wtyczki
sterowniczej palnika spawalniczego

Przyczyna: Uszkodzony przewdd sterujacy palnika spawalniczego lub przetacznik palnika
Usuwanie:  Wymieni¢ przewdd sterujacy palnika spawalniczego lub przetgcznik palnika

Przyczyna: Uszkodzony bezpiecznik transformatora sterujgcego
Usuwanie: Wymieni¢ bezpiecznik zgodnie z nadrukiem

Niestabilny tuk spawalniczy, silny rozprysk, pory w stopiwie

Przyczyna: Brak gazu ochronnego
Usuwanie: Sprawdzi¢ reduktor cisnienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektromag-
netyczny gazu, przytacze palnika spawalniczego itp.

Przyczyna: Za duza lub wytarta koncéwka pradowa
Usuwanie: Wymieni¢ koncéwke pradowg

Przyczyna: Niewtasciwe ustawienie punktu pracy
Usuwanie:  Ustawi¢ wtasciwg proporcje napiecia spawania i predkosci podawania drutu
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Lokalizacja i
usuwanie usterek
(kontynuacja)

Niestabilny tuk spawalniczy, silny rozprysk, pory w stopiwie

Przyczyna: Zte potaczenie z masg
Usuwanie: Zapewni¢ dobry styk pomiedzy zaciskiem masy, a elementem spawanym;
ewentualnie zastosowaé nowy przewdd masy

Przyczyna: Brak fazy po stronie sieci
Usuwanie: Skontrolowaé bezpieczniki sieciowe, gniazdo wtykowe sieci oraz wtyczke
zasilania, powiadomic serwis

Nieregularna predkos$¢ podawania drutu, drut elektrodowy tworzy petle pomiedzy
rolkami podajacymi, a wlotem dyszy palnika spawalniczego

Przyczyna: Przetgcznik wyboru trybu pracy w pozyciji ,Przerywany tryb 2-taktowy” lub
,Przerywany tryb 4-taktowy”
Usuwanie: Wybra¢ odpowiedni tryb pracy

Przyczyna: Za stabo lub za mocno zaciggniety hamulec szpuli drutu
Usuwanie: Ustawi¢ prawidtowo hamulec szpuli drutu

Przyczyna: Zbyt maty otwor koncowki pradowe;j
Usuwanie: Zastosowac¢ odpowiednig koncowke pragdowg

Przyczyna: Uszkodzona prowadnica drutu w palniku spawalniczym
Usuwanie: Skontrolowaé prowadnice drutu pod katem zagie¢, srednicy wewnetrznej,
diugosci, zabrudzenia itp.

Przyczyna: Rolki podajgce nieodpowiednie do zastosowanego drutu elektrodowego
Usuwanie: Dostosowac rolki podajace do drutu elektrodowego

Przyczyna: Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Usuwanie: Zoptymalizowac site docisku

Przyczyna: Zia jakosc¢ drutu elektrodowego
Usuwanie: Zmieni¢ drut elektrodowy

Przyczyna: Wsuwanie drutu do palnika spawalniczego nie jest ustawione optymalnie
Usuwanie: Korekta wsuwania drutu

Przyczyna: Nieprawidtiowe wyposazenie palnika spawalniczego
Usuwanie: Przezbroi¢ palnik spawalniczy

Drut elektrodowy przywiera do koncowki pradowej lub jeziorka spawalniczego

Przyczyna: Niewlasciwe ustawienie czasu dopalania
Usuwanie: Skorygowac czas dopalania

Korpus palnika spawalniczego i wigzka uchwytu staja sie bardzo gorace
Przyczyna: Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Usuwanie: Przestrzegac czasu wigczenia i obcigzenia granicznego

Przyczyna: Tylko w przypadku urzgdzeh z chtodzeniem wodnym: Za maty przeptyw
Usuwanie: Skontrolowaé poziom wody, jej przeptyw i zabrudzenie
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Lokalizacja i
usuwanie usterek
(kontynuacja)

tuk spawalniczy nie zajarza sie po nacisnieciu przycisku palnika
Wytacznik sieciowy wtgczony - Swieci sie wskaznik gotowosci do pracy, podajnik drutu
pracuje

Przyczyna: Przetacznik wyboru trybu pracy ustawiony w pozycji ,Nawlekanie drutu”
Usuwanie: Wybrac¢ inny tryb pracy

Przyczyna: Brak jednej z faz sieci
Usuwanie: Wymienic bezpiecznik sieciowy, skontrolowaé wtyczke, gniazdo wtykowe i
kabel zasilania

Przyczyna: Przerwane lub nieprawidtowo podtaczone potgczenie z masg
Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd masy oraz zacisk przytgczeniowy

Przyczyna: Uszkodzony przewdd pradowy w palniku spawalniczym
Usuwanie: Wymieni¢ wigzke uchwytu

Przyczyna: Uszkodzony gtéwny stycznik lub przetgcznik stopniowy
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis

Palnik spawalniczy i wigzka uchwytu stajq sie bardzo gorace

Przyczyna: Zbyt mata moc palnika spawalniczego lub przekroczony czas wtgczenia
Usuwanie: Dostosowac sie do czasu wtgczenia i granicznego obcigzenia lub wymie-
ni¢ palnik na taki o wiekszej mocy

Po nacisnieciu przycisku palnika uaktywnia sie bezpiecznik sieciowy lub bezpi-
ecznik automatyczny

Wytacznik sieciowy wtgczony - Swieci sie wskaznik gotowosci do pracy, podajnik drutu
pracuje

Przyczyna: Nieprawidtowy lub za staby bezpiecznik lub bezpiecznik automatyczny

Usuwanie: Zastosowac bezpiecznik zgodny z danymi technicznymi lub bezpiecznik
automatyczny o charakterystyce ,U”

Niezadowalajacy rezultat spawania podczas spawania przerywanego

Przyczyna: Nieprawidtowe ustawienie czasu spawania przerywanego t1 i/lub przerwy
czasu przerywania t2

Usuwanie: Zmieni¢ ustawienie czasu spawania przerywanego t1 lub przerwy czasu
przerywania t2 za pomocg odpowiednich regulatoréw

Nieréwnomierna jakos$¢ punktow spawania podczas spawania punktowego
Przyczyna: Blachy nie przylegajg doktadnie do siebie
Usuwanie: Dobrze przycisng¢ blachy do siebie

Przyczyna: Powierzchnia elementu spawanego jest silnie zanieczyszczona
Usuwanie: Oczysci¢ powierzchnie taczonych blach
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Lokalizacja i
usuwanie usterek
(kontynuacja)

Za mate wtopienie podczas spawania punktowego

Przyczyna: Za krétki czas spawania punktowego
Usuwanie: Przedtuzy¢ czas spawania punktowego za pomocg regulatora czasu
spawania punktowego.

Przyczyna: Za mata moc spawania punktowego
Usuwanie: Przestawi¢ przetgcznik stopniowy na wyzszy stopien (ewentualnie zastoso-
wac jako gaz ochronny CO2)

Przyczyna: Za niska predko$¢ podawania drutu
Usuwanie: Zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu

Ponizej opisane komunikaty btedéw wskazujg usterki, ktdre moze usung¢ tylko serwis.
Nalezy powiadomi¢ serwis, podajac numer seryjny zrodta pradu spawalniczego oraz
szczegotowy opis usterki.

Niestabilny tuk spawalniczy, silny rozprysk, pory w stopiwie

Przyczyna: Brak fazy po stronie sieci

Usuwanie: Skontrolowa¢ bezpieczniki sieciowe, gniazdo wtykowe sieci, zmierzy¢
napiecie na styczniku gtéwnym zrédta pradu spawalniczego; jesli to
konieczne, wymieni¢ stycznik

Nie mozna dokona¢ regulacji predkosci podawania drutu
Silnik podajnika drutu nie pracuje

Przyczyna: Regulator predkosci podawania drutu uszkodzony
Usuwanie: Wymieni¢ ptytke drukowang MR26A

Przyczyna: Uszkodzenie sterownika
Usuwanie: Wymieni¢ ptytke drukowang MR26A

Przyczyna: Uszkodzony silnik podajnika drutu
Usuwanie: Wymienic silnik podajnika drutu

tuk spawalniczy nie zajarza sie po nacisnieciu przycisku palnika
Wytacznik sieciowy wiaczony - Swieci sie wskaznik gotowosci do pracy, podajnik drutu
pracuje

Przyczyna: Uszkodzony gtéwny stycznik lub przetgcznik stopniowy
Usuwanie: Wymienic stycznik lub przetacznik stopniowy

Przetacznik wyboru trybu pracy nie wywotuje zadnego dziatania

Przyczyna: Uszkodzenie sterownika lub przetgcznika
Usuwanie: Wymieni¢ ptytke drukowang MR26A
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje ogol-
ne

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 6 miesiecy

Utylizacja

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

- Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilania oraz palnik spawalniczy i potaczenie z
masg pod katem uszkodzen

- Sprawdzi¢, czy odstep wokét urzadzenia wynosi 0,5 m (1 ft. 8 in.) aby powietrze
chtodzgce mogto swobodnie wptywac i uchodzic¢

- Sprawdzi¢ hamulec szpuli drutu i w razie potrzeby wyregulowaé

WSKAZOWKA! Ponadto otwory wlotowe i wylotowe powietrza nie moga by¢ w
zadnym razie zakryte, réwniez cze$ciowo.

- Zdemontowac czesci boczne urzgdzenia i przedmuchac w celu oczyszczenia
wnetrza urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym cisnieniu

WSKAZOWKA! Niebezpieczenstwo uszkodzenia czesci elektronicznych. Nie
przedmuchiwac¢ z bliska czesci elektronicznych.

- W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ rowniez kanaty powietrza chtodzacego

Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami krajowymi i lokalnymi.
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Dane techniczne

Napiecie specjal-

ne

Zrédto pradu
spawalniczego
VST 1500/2500/
2500 CSA

WSKAZOWKA! Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego
obcigzenia moze by¢ przyczyng powaznych szkdéd materialnych. Kabel zasilania
oraz jego zabezpieczenia muszg by¢ odpowiednio zwymiarowane. Obowigzujg
dane techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

VST 1500 VST 2500 VST 2500 CSA
Napiecie sieciowe 1x230 V 3x230/400 V 1x208/230/400/
460 V
Tolerancja napiecia sieciowego  +/- 10 % +/-10 % +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy zwtoczny 16 A 16 A 40 A
Prad ciggty w obwodzie pierwotnym
(100 % ED) 9,6 A 5,3 A (400V) 21,8A
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym
(100 % ED) 2,3 kVA 3,5 kVA 4,90 kVA
Cos phi 0,89 (140 A) 0,95 (250 A) 0,88 (250 A)
Wspodtczynnik sprawnosci 74 % (70 A) 75 % (130 A) 77 % (150 A)
Zakres pradu spawania 30-140 A 25-250 A 6-250A
Prad spawania przy 10 min/25°C (77°F)
22 % ED 140A - -
35 % ED - 250 A 250 A
60 % ED 85A 185 A 200 A
100 % ED 65 A 140 A 170 A
Prad spawania przy 10 min/40°C (104°F)
18 % ED 140 A - -
27 % ED - 250 A -
30 % ED - - 250 A
60 % ED 80 A 160 A 180 A
100 % ED 55 A 130 A 150 A
Zakres pradu spawania 155-210V 15,3-26,5V 14,3-26,5V
Napiecie trybu pracy jatowej 34V 38V 40V
Liczba stopni przetgczania 6 10 10
Zaczepy induktancyjne 1 (2 przy CO2) 1 (2 przy CO2) 1
Stopien ochrony IP 21 IP 21 IP 21
Znak jakosci CE, CSA CE CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S S S
Wymiary dt.xszer.xwys. 800x380x680mm 800x380x680mm 800x380x680mm
31.5x15x26.8in. 31.5x15x26.8in.  31.5x15x26.8 in.
Waga 60,5 kg 74 kg 89 kg
133.4 Ib. 163.2 Ib. 196.3 Ib.
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Zrédto pradu
spawalniczego
VST 3100/3100
CSA

VST 3100 VST 3100 CSA
Napiecie sieciowe 3x230/400 V 3x230/400/440V
Tolerancja napiecia sieciowego +/-10 % +/-10 %
Czestotliwos¢ sieci 50/60 Hz 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy zwtoczny 20A 20 A
Prad ciagty w obwodzie pierwotnym
(100 % ED) 6,9 A (400 V) 5,35 A (440 V)
Moc ciggta w obwodzie pierwotnym
(100 % ED) 4,7 kVA 4,06 kVA
Cos phi 0,95 (150 A) 0,94 (310 A)
Wspodtczynnik sprawnosci 78% (310 A) 78 % (310 A)
Zakres pradu spawania 20-310A 20-310A
Prad spawania przy 10 min/40°C (104°F)
18 % ED - -
27 % ED - -
30 % ED 310 A 310 A
60 % ED 190 A 190 A
100 % ED 140 A 140 A
Zakres pradu spawania 15,0-29,5V 15,0-29,5V
Napiecie trybu pracy jatowej 46V 45V
Liczba stopni przetgczania 15 15
Zaczepy induktancyjne 2 (3 przy CO2) 2
Stopienh ochrony IP 21 IP 21
Znak atestu CE CE, CSA
Znak bezpieczenstwa S S
Wymiary dt.xszer.xwys. 800x380x680mm 800x380x680mm
31.5x15x26.8 in. 31.5x15x26.8 in.
Waga 92 kg 92 kg
2029 Ib. 202.9 1b.

32



Ersatzteilliste
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Liste de piéces de rechange
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VarioStar 1500 G/Z/2R
VarioStar 2500 G/Z/2R
VarioStar 3100 G/Z/2R
VarioStar 1500 G/E/2R
VarioStar 2500 G/E/2R
VarioStar 3100 G/E/2R
VarioStar 1500 G/D/2R
VarioStar 2500 G/D/2R
VarioStar 3100 G/D/2R

VarioStar 1500 CO2 G/Z/2R
VarioStar 2500 CO2 G/Z/2R
VarioStar 3100 CO2 G/Z/2R
VarioStar 1500 CO2 G/E/2R
VarioStar 2500 CO2 G/E/2R
VarioStar 3100 CO2 G/E/2R

VarioStar 1500 G/Z/2R/US
VarioStar 1500 G/E/2R/US
VarioStar 2500 G/Z/2R/US
VarioStar 2500 G/E/2R/US
VarioStar 3100 G/Z/2R/US
VarioStar 3100 G/E/2R/US

230/400V

4,025,196
4,025,197
4,025,198
4,025,196,001
4,025,197,001
4,025,198,001
4,025,196,002
4,025,197,002
4,025,198,002

4,025,205
4,025,206
4,025,207
4,025,205,001
4,025,206,001
4,025,207,001

4,025,196,800
4,025,196,801
4,025,197,800
4,025,197,801
4,025,198,800
4,075,198,801

45,0200,1159
45,0200,1166 - CO2
45,0200,1213 - VST 2500 US

44,0001,1021 - Z,0,
44,0001,1043 - E,O,
44,0001,1315- D,0,
44,0001,1118 - 2,1,
44,0001,1122 - E1,
44,0001,1316 - D,1,
44,0001,1349 - Z,

44,0001,1350 - E,O,

7/

440V
4,025,197,920
4,025,198,920

4,025,197,921
4,025,198,921

4,025,206,920
4,025,207,920

4,025,206,921
4,025,207,921

e

500V
4,025,197,950
4,025,198,950

4,025,197,951
4,025,198,951

4,025,206,950
4,025,207,950

4,025,206,951
4,025,207,951

o&‘&f 42,0407,0017
AM2,0201,1407

* gewlinschte Lédnge angeben

* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée

* Indicar la longitud deseada

* Indicare la lunghezza desiderat
* indicar o comprimento desejado
* uved'te pozadovanou délku

42,0407,0063

_______________________

l

y

42,0200,8285

43,0004,3221 |
Sttt ! BE2,0200,8464
42,0405,0056 ﬂu% \ """"""
------------------ 43,0006,0136
9_2@_41941,992_4_________[4% > §§\ w., 0 TTTTm i
B® NN ; 2
43,0003,0040 TP RN \
——————————————————— I A N X3 4,055,354 - MR26A
w N q-T--tooooot-
N X .
‘ [ S f
4204080073 ________T__ o L 44,0001,1287
42,0406,0242 b
|
|

@ VarioStar
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VST 1500

33,0005,2198 . l
|

,,,,,,,,,,,,,,,

22,0409,2925
22,0409,2944 - CO2
22,0409,2986 - US

43,0001,1018

VST 2500 43,0001,1019 - US

43,0001,1049 - 440/500V

33,0005,2196
33,0020,0017 - 440/500V

43,0008,0118 - 24 03 C17
43,0008,0124 - US

22,0409,2926
22,0409,2945 - CO2
42,0409,3084 - US

VST 3100 43,0001,1018

33,0005,2196
33,0020,0017 - 440/500V+US

33,001
33,001

22,0409,2927
22,0409,2946 - CO2
42,0409,3085 - US

VarioStar
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43,0001,0985
43,0001,1055 - 440V
43,0001,1196 - 500V
43,0001,1220 - US

42,0406,0296

41,0002,0046

43,0001,1013

33,0010,0162
33,0010,0333 - CO2

______________

| 43,0002,0333 - 10ST

: 43,0002,0406 - 10ST US
|

[}

33,0010,0176
33,0010,0332 - US

e e e e D=2

43,0001,1049 - 440/500V+US

41,0007,0133 - 115°

€ T

0,0332
0,0334 - CO2 s 43,0001,0953
43,0001,0999 - 440V+US

43,0001,0976 - 500V
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Motorplate 24V 2R / 42V 2R

______________1‘2’9‘10_5_'0_119
[ R s

42,0404,0280

BE2,0200,8292

32,0405,0112

42,0407,0429

Z = Fronius connection

44,0001,1039

42,0407,0137

| ) 42,0200,8698
[}
[}

> 44,0001,1219

142,0300,2162 - 120mm/4.72in.
42,0405,0120,U '42,0300,2199 - 200mm/7.87in.

D = Dinse connection

44,0001,1314

Z = Fronius connection

42,0100,0052

| 42,0001,1278 - 5x113
| 42,0001,1424 - 5x109
1 42,0001,1682 - 5x111
! 42,0001,1944 - 5x133
| 42,0001,3051 - 3,5x113

42,0300,1053

|
|
|
|
! I
! [ttt A l
|
|
|
|

@ Motorplate 24V 2R / 42V 2R
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Motorplate 24V 2R / 42V 2R

IWGTD
42,0405,1085

42,0405,1083

42,0405,1086

42,0407,0134 - 10x16x0,1
42,0407,0135 - 10x16x0,2
42,0407,0098 - 10x16x0,3
42,0407,0193 - 10x16x0,5
42,0407,0194 - 10x16x1,0

@ Motorplate 24V 2R / 42V 2R
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IWGTC

42,0405,0081

A 4070204 - WGT
S5
N
S — 42,0400,0093
43,0011,0029
€5
S --------- 42,0001,1367

32,0405,0080

42,0405,0082

42,0200,5633
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@ * Nicht geeignet fir Schwei3dréhte deren Durchmesser
nur in inch angegeben ist.

Profi o Heavy Duty 00
(L 8%
° 00
2
: !
mm / inch E} %_IHU
0,6 /.023 |44,0001,3403 - - mm / inch
0,8/.030 [44,0001,3405 |44,0001,3404 - 0,9/.035 | 44,0001,1376
0,9/.035 |44,0001,1365 |44,0001,3404 - 1,0 /.040 | 44,0001,1377
1,0/.040 |44,0001,1227 |44,0001,1184 - 1,2/.045 | 44,0001,1378
1,2/.045 |44,0001,1200 |44,0001,1185 | 44,0001,3406 1,4/.052 | 44,0001,1379
1,4/.052 [44,0001,1353 |44,0001,3407 | 44,0001,3408 1,6/1/16 | 44,0001,1323
1,6/1/16 [44,0001,1228 |44,0001,1209 | 44,0001,3409 2,0/5/64 | 44,0001,1501
1,8/.068 - 44,0001,1296 - 2,413/32 | 44,0001,1322
2,0/5/64 |44,0001,3412 |44,0001,3410 | 44,0001,3411
2,4/3/32 - 44,0001,3413 | 44,0001,3414
2,8/7/64 - - 44,0001,3415
3,2/1/8 - 44,0001,3416 | 44,0001,3417
Profi pressure roller
X
Steel + CrNi Alu + CusSi FC without teeth
Profi
mm / inch 44,0001,1221
0,6/.023 | 42,0001,1438 - - -
0,8/.030 R 42,0001,1610 - 42,0001,2767 drive roller
0,9/.035 - - - 42,0001,3591
1,0 /.040 - 42,0001,1611 R 42,0001,2824*
1,2/.045 42,0001,1321 | 42,0001,0382 | 42,0001,0403 -
1,4/.052 | 44,0001,1353 - - -
1,6/1/16 | 42,0001,1322 | 42,0001,0383 | 42,0001,0378 -
2,0/5/64 - 42,0001,1609 | 42,0001,0379 -
2,4/3/32 - 42,0001,1655 | 42,0001,0380 -
2,8/7/64 - - 42,0001,0432 - m
44,0001,1203

® * No sirve para alambres de aportacién cuyo didmetro
esta indicado Ginicamente en pulgadas.

* Not suited for welding wires with a diameter given in

® * Néo adequado para fios de soldadura cujo didmetro
inches only.

esteja indicado apenas em polegadas.

@ * Nenf vhodny pro svafovaci draty,

® * Ne convient pas pour fils soudage dont le diamétre
jejichZ pramér byl uveden pouze v palcich.

n'est indiqué qu'en pouces.

® * Non adatto per fili di apporto il cui diamtero sia riportato

@ * Niet geschikt voor lasdraaden wanner de diameter
solo in pollici.

is alleen in inch angegeven.

@ Wire feed rollers
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Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
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