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Przepisy dotyczace bezpie-
czenstwa






Informacje ogdélne

Objasnienie do .
1

wskazéwek bez- A OSTRZEZENIE!

Pleczenstwa Oznacza bezposrednie niebezpieczenstwo.

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Warunki otocze-

nia Transport, magazynowanie lub eksploatacja urzgdzenia wykraczajgce poza poda-

ny zakres sg uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi od-
powiedzialno$ci za powstate w wyniku tego szkody.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- Podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F);
- wczasie transportu: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F).
-  Zalecany zakres temperatur podczas tadowania:
od +4°C do +40°C (od +39,2°F do +104°F);
-  zalecany zakres temperatur podczas przechowywania:
od 0°C do +20°C (od 32°F do 68°F);

Podczas oddawania do przechowania stan natadowania w idealnym przypad-
ku powinien miescic sie w przedziale 50—80% (co odpowiada ok. 2—3 kreskom
wskaznika poziomu natadowania).

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

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




Obowiazki uzyt-
kownika

Obowiagzki per-
sonelu

Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Utylizacja

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

bom, ktdre:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.

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

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzadzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

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

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

Urzgdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emisji B:

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

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

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

Materiaty opakowaniowe

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

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



Prawa autorskie

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

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

11



Zrodto pradu spawalniczego

Informacje
ogélne

Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem
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Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z hajnowszym stanem techniki oraz uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzadzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstuga, konserwacja i utrzymy-
waniem sprawnosci technicznej urzgdzenia, musza

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

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

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

Wszystkie wskazdéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwacd ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazdowek dotyczgcych bezpieczeristwa

i ostrzezen na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informa-
cje ogolne”.

Usterki moggce wptyng¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

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

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.




Ochrona osdéb

Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

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

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

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

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

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymow spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.

Odziez ochronna obejmuje migedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego réwniez w przypadku wilgoci;

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

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

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie $rodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazdw.

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

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

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

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

Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg migedzy innymi
nastegpujgce sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- srodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

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

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

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

Iskry mogg stac sig przyczyng pozardw i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

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




Niebezpie-
czenstwa stwa-
rzane przez prad
spawania

Zagrozenia stwa-
rzane przez aku-
mulator

Nie wykonywac spawania w obszarach zagrozonych pozarem lub eksplozjg oraz
przy zamknigtych zbiornikach, beczkach lub rurach, jesli nie sg one przygotowane
zgodnie z odpowiednimi nhormami krajowymi i migdzynarodowymi.

Nie wolno spawac w poblizu zbiornikéw, w ktdérych przechowywane sa lub byty ga-
zy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eks-
plozji.

Porazenie pragdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowo-
dowacd smier¢.

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotykac¢ zadnych czesci, ktére przewodza
prad elektryczny.

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrone sobie i innym osobom, nalezy zastosowac
suchg podktadke lub tez ostone izolujagcg odpowiednio od potencjatu ziemi lub
masy. Podktadka lub pokrywa musi zakrywac¢ caty obszar miedzy ciatem a poten-
cjatem ziemi lub masy.

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

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

Elektrody do spawania (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawal-
niczego itp.)

- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia,

- nie nalezy nigdy dotyka¢ przy wtgczonym zrodle pradu spawalniczego.

Miedzy elektrodami do spawania dwdch urzadzen spawalniczych moze wystgpic
np. zdublowane napiecie trybu pracy jatowej zrédta pragdu spawalniczego. W przy-
padku jednoczesnego dotkniecia potencjatéw obu elektrod w pewnych warunkach
moze wystgpi¢ zagrozenie dla zycia.

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

Wytgczacé nieuzywane urzadzenia.

Substancje znajdujgce sie wewnatrz akumulatora zastosowanego w tym urzadze-
niu mogg spowodowac zagrozenie dla srodowiska naturalnego oraz zdrowia ludzi
i zwierzat.
W przypadku uszkodzenia urzadzenia nalezy uwzgledni¢ nastepujgce punkty:
- Zadbac o to, aby wydostajace sie ciecze nie przeniknety do gleby lub wod
gruntowych.
- Jezeli doszto juz do takiego zanieczyszczenia, nalezy usungc je zgodnie
z wtasciwymi, obowigzujgcymi przepisami krajowymi.

W warunkach naduzycia ciecz moze wyciekac¢ z akumulatora.

- Ciecz ta moze powodowac podraznienia lub oparzenia.

- Nalezy unika¢ kontaktu z tg ciecza.

- W razie przypadkowego kontaktu natychmiast oczysci¢ miejsce kontaktu
woda.

- W przypadku kontaktu z oczami skonsultowac¢ sie dodatkowo z lekarzem.
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W przypadku przegrzania akumulatora wystepuje niebezpieczenstwo wybuchu
pozaru. Chroni¢ urzadzenie przed wysoka temperatura.
(np. przed ciggtym oddziatywaniem wysokiej temperatury i ognia).

W przypadku uszkodzenia i nieprawidtowego uzytkowania akumulatora moga wy-
dostac sie z niego szkodliwe opary, powodujagce podraznienie drég oddechowych.
Nalezy wowczas podjgc nastepujgce dziatania:

- Zapewni¢ doptyw swiezego powietrza.

- W przypadku wystagpienia objawdéw poszuka¢ pomocy lekarskiej.

Jezeli akumulator ulegnie uszkodzeniu, z urzgdzenia moze wydostac sie ciecz.

- Nalezy unika¢ kontaktu z ta ciecza.

- Urzadzenie nalezy przekaza¢ do firmy Fronius Service Partner w celu jego
naprawy.

- Oczyscic¢ i skontrolowac¢ czesci, ktore miaty w kontakt z ciecza.

Zabroniona jest eksploatacja lub magazynowanie urzgdzenia w strefach za-
grozonych wybuchem.

W strefach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg specjalne przepisy
— przestrzegac wtasciwych przepisow krajowych i miedzynarodowych.

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2006/66/WE w sprawie baterii i akumulatoréw
oraz zuzytych baterii i akumulatordw, a takze jej transpozycjg do prawa krajowe-
g0, zuzyte baterie i akumulatory nalezy gromadzi¢ oddzielnie i oddawacd do
zaktadu zajmujgcego sig ich utylizacjg, zgodnie z zasadami ochrony §rodowiska.
Wtasciciel sprzetu powinien zwroéci¢ urzgdzenie do jego sprzedawcy lub uzyskac
informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systemow gromadzenia i utyliza-
cji takich odpaddéw. Ignorowanie tej Dyrektywy Europejskiej moze miec¢ negatywny
wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowiel

Urzgdzenia wyposazone w akumulatory bez uszkodzen mechanicznych mozna
wysta¢ do naprawy lub wymiany akumulatoréow do wtasciwego Fronius Service
Partner.

Jezeli zaktada sie, ze akumulator jest uszkodzony mechanicznie, (np. wskutek wy-
cieku elektrolitu), urzadzenie nalezy oddac¢ do najblizszego punktu ponownego
przetwarzania zgodnie z obowigzujacymi przepisami krajowymi i dyrektywami.

W przypadku niejasnosci lub pytan dotyczacych utylizacji, nalezy skontaktowac
sie z wtasciwym Fronius Service Partner.

Zrédto energii tadowad wytgcznie systemem tadowania akumulatoréw , Active-
Charger 1000". W przypadku uzycia innego systemu tadowania akumulatorow ist-
nieje ryzyko pozaru.

Zrédto spawalnicze nalezy uzytkowaé wytacznie z akumulatorem przeznaczonym
do tego celu. Uzycie innego akumulatora moze prowadzi¢ do obrazen ciata i ryzy-
ka pozaru.

Po wyjeciu akumulatora nalezy trzymac¢ go z dala od metalowych przedmiotow,
takich jak spinacze do papieru, monety, klucze, gwozdzie, sruby lub inne mate
metalowe przedmioty, ktére mogtyby zewrzeé przytgcza akumulatora. Zwarcie
stykéw akumulatora moze spowodowac oparzenia lub pozar.

Nie nalezy uzywac¢ uszkodzonych lub zmodyfikowanych akumulatoréw i zrodet
spawalniczych. Uszkodzone lub zmodyfikowane komponenty i urzadzenia moga
dziata¢ w nieprzewidywany sposodb, co moze prowadzi¢ do wybuchu lub obrazen
ciata.

Nie wystawiac Zrodta spawalniczego i akumulatora na dziatanie ognia lub tempe-
ratury powyzej 130°C (266°F). Moze to prowadzi¢ do eksplozji.

Postepowad zgodnie z instrukcjami dotyczgcymi tadowania zawartymi w niniejszej
instrukcji. Nie tadowa¢ akumulatora poza dopuszczalnym zakresem temperatur



Wedrujace prady
spawalnicze

Srodki zapew-
niajagce kompaty-
bilnos¢ elektro-
magnetyczng

— patrz rozdziat Warunki otoczenia na stronie 22. Niewtasciwe tadowanie lub
niedopuszczalne temperatury mogg uszkodzi¢ akumulator i zwigkszy¢ ryzyko
pozaru.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecenh mozliwe jest
powstawanie wedrujgcych praddow spawalniczych, ktére moga spowodowad
nastepujgce zagrozenia:

- niebezpieczenstwo pozaru;

- przegrzanie elementdw, potgczonych ze spawanym elementem;

- zniszczenie przewodow ochronnych;

- uszkodzenie urzgadzenia oraz innych urzadzen elektrycznych.

Zadbac o odpowiednie potaczenie zacisku elementu ze spawanym elementem.

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu w miare mozliwosci jak najblizej spa-
wanego miejsca.

W przypadku podtoza przewodzacego prad elektryczny ustawi¢ urzgdzenie na
izolacji oddzielajgcej w wystarczajgcym stopniu od podtoza.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwdjng
gtowicg itp. nalezy przestrzegac¢ ponizszych zalecen: Réwniez elektrody nieuzywa-
nego palnika spawalniczego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Nalezy za-
dbac o odpowiednig izolacje miejsca sktadowania nieuzywanego aktualnie palnika
spawalniczego / uchwytu elektrod.

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

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

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

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

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

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

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji.

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

Pola elektromagnetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

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

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

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

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

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogdéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos$c oleju < 25 mg/m3.

W razie potrzeby uzy¢ filtréow!

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

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

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

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

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

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




Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyptywajacy gaz
ochronny

Srodki bezpie-
czenstwa w miej-
scu ustawienia,
podczas magazy-
nowania i trans-
portu

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

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

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

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

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

tlen z powietrza otoczenia.

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

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

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

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

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

Zabroniona jest eksploatacja lub magazynowanie urzgdzenia w strefach za-
grozonych wybuchem.

W strefach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg specjalne przepisy
— przestrzegac¢ wtasciwych przepisdw krajowych i miedzynarodowych.

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

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

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

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

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

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu
ochronnego w przypadku zastosowania adaptera do przytgcza gazu ochronnego.
Gwint adaptera do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzgdzenia nalezy
przed montazem uszczelni¢ za pomocg tasmy teflonowe,j.
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Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie zabezpieczenia

sg w petni sprawne. Jesli zabezpieczenia nie sg w petni sprawne, wystepuje nie-

bezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzadzenia.

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

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczacé zabezpieczen.

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

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac¢ urzadzenie pod katem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i sprawnos$ci dziatania urzgdzen zabezpieczajgcych.

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

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

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

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesigcy.

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

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

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

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

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



Znak bezpie-
czenstwa

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych
urzadzen niskonapieciowych i kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczace produktdw, z serii norm EN 60 974).

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

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

Informacje
ogélne

Warunki otocze-
nia

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem
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Urzadzenie zbudowano zgodnie z najnowszym stanem wiedzy technicznej i uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzadzenia.

Wszystkie osoby zajmujace sie uruchomieniem, obstugyg, konserwacja i utrzymy-
waniem sprawnosci technicznej urzgdzenia musza:

- posiadac¢ odpowiednie kwalifikacje,

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

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

Wszystkie wskazdéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwacd ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazowek bezpieczenstwa i ostrzezen na
urzgdzeniu — patrz rozdziat instrukcji obstugi ,Uwagi ogdlne”.

Usterki moggce wptyng¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

Szczegodtowe informacje o dopuszczalnych warunkach otoczenia znajdujg sie w
rozdziale ,Dane techniczne".

Urzgdzenie nadaje sie do zastosowania wytgcznie zgodnie z opisem zawartym w
czesci o zastosowaniu zgodnym z przeznaczeniem. Inne zastosowanie lub uzycie
wykraczajgce poza obowigzujgce ustalenia jest traktowane jako niezgodne z prze-
znaczeniem. Producent nie odpowiada za wynikte wskutek tego szkody oraz za
wadliwe lub nieprawidtowe rezultaty prac.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- zapoznanie sie z trescig instrukcji obstugi oraz ze wszystkimi instrukcjami
bezpieczenstwa i ostrzezeniami,

- przestrzeganie czynnos$ci zwigzanych z przegladem i czynnosci konserwacyj-
nych,

- stosowanie sig do wskazowek producentéw akumulatoréw i pojazddw.

Prawidtowe dziatanie urzgdzenia zalezy od wtasciwej obstugi. Podczas pracy nigdy
nie nalezy ciggng¢ urzgdzenia za kabel.



Przytacze siecio-
we

Zagrozenia spo-
wodowane
pradem siecio-
wym i prgdem
tadowania

Ochrona oséb

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typdw urzadzen, przyjmujgc postad:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczgcych maks. dopuszczalnhej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

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

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

Prace zwigzane z prostownikami narazajg na liczne zagrozenia, np.:

- zagrozenia spowodowane pradem sieciowym i pragdem tadowania;

- dziatanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowic za-
grozenie zycia dla oséb z wszczepionym rozrusznikiem serca.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smieré. Przyjmuje sie, ze
kazde porazenie pragdem stanowi zagrozenie dla zycia. Aby nie dopusci¢ do po-
razenia prgdem w trakcie eksploatac;i:

- Nie zbliza¢ do urzgdzenia zadnych czesci przewodzacych prad elektryczny.
- Ne zwierac kabla do tadowania.

Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i
o odpowiednich parametrach. Luzne ztacza, przepalone, uszkodzone lub nieod-
powiednie kable i przewody nalezy niezwtocznie naprawi¢ w autoryzowanym ser-
wisie.

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdlnosci dzieci, powinny
przebywac z dala od urzadzenia. Jesli jednak w poblizu przebywajg osoby po-
stronne:

- Nalezy je poinformowa¢ o wszystkich zagrozeniach.

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony osobiste;.

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

Urzgdzenia wyposazone w przewod ochronny podtgczac¢ wytgcznie do sieci posia-
dajagcych rowniez przewdd ochronny oraz do wtyczek z uziemieniem. Podtaczanie
urzgdzenia do sieci i wtyczek bez powyzszych zabezpieczen jest niewskazane.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate w wyniku tego szkody.

Urzadzenie nalezy eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Nie uruchamia¢ urzgdzenia w przypadku stwierdzenia jego uszkodzenia.
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Srodki zapobie-
gania zaktoce-
niom elektroma-
gnetycznym

Konserwacja

Naprawa i kon-
serwacja

Gwarancja i od-
powiedzialnosé

Kontrola zgod-
nosci z wymoga-
mi bezpie-
czenstwa tech-
nicznego
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Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasila-
nia pod katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Wadliwie dziatajgce urzadzenia zabezpieczajgce i podzespoty oddac¢ do naprawy
autoryzowanemu serwisowi przed wtgczeniem urzgdzenia.

Nie obchodzi¢ ani nie wytgczac¢ zabezpieczen.

Po montazu niezbedny jest swobodny dostep do wtyczki.

W szczegdlnych wypadkach, pomimo przestrzegania wymaganych przez normy
wartosci granicznych emisji, na obszarze zgodnego z przeznaczeniem stosowania
moga wystgpi¢ nieznaczne zaktdcenia (np. gdy w poblizu miejsca ustawienia znaj-
duja sie czute urzadzenia lub gdy miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu od-
biornikow radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do powzigcia odpowiednich
srodkow w celu zapobiezenia tym zaktéceniom.

Przed kazdym uruchomieniem sprawdzi¢ wtyczke i kabel sieciowy oraz przewody
i zaciski tadowania pod katem uszkodzen.

W wypadku zabrudzenia przeczysci¢ powierzchnie obudowy urzgdzenia miekka
szmatkg, stosujgc wytgcznie srodki czyszczgce niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Naprawe i konserwacje zlecac¢ wytgcznie autoryzowanym serwisom. Stosowac
wytgcznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne (obowigzuje rowniez dla
czesci znormalizowanych). Czesci obcego pochodzenia nie gwarantujg bowiem, ze
wykonano je i skonstruowano zgodnie z wymogami dotyczgcymi bezpieczenstwa i
odpornosci na obcigzenia.

Modyfikacje, rozbudowy lub przebudowy sg dozwolone tylko za zgodg producen-
ta.

Gwarancja na urzgdzenia udzielana jest na okres 2 lat od daty wystawienia ra-

chunku.

Producent nie uwzgledni jednak gwarancji, jesli uszkodzenie urzgdzenia wynikto z

nastepujgcych przyczyn:

-  Zastosowanie urzadzenia niezgodne z przeznaczeniem.

- Nieprawidtowy montaz i obstuga.

- Eksploatacja urzgdzenia przy uszkodzonych urzgdzeniach zabezpieczajgcych.

- Nieprzestrzeganie wskazowek zawartych w instrukgji obstugi.

- Dokonywanie zmian w urzadzeniu we wtasnym zakresie.

- Katastrofy naturalne, na skutek ktérych doszto do uszkodzenia urzadzenia
spowodowanego przez dziatanie sity wyzsze;j.

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesigcy zleca¢ przeprowadzenie kon-
troli zgodnosci urzagdzenia z wymogami bezpieczenstwa technicznego.




Oznaczenia na
urzadzeniu

Zagrozenia
ogélne i zwigza-
ne z elektrycz-
nosciag

Kontrole zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego moze przeprowa-
dzi¢ wytgcznie elektryk majgcy odpowiednie kwalifikacje

- po wprowadzeniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po haprawie, czyszczeniu lub konserwaciji;

- przynajmniej co 12 miesigcy.

W celu wtasciwego przeprowadzenia kontroli zgodnosci z wymogami bezpie-
czenstwa technicznego przestrzegac¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodo-
wych norm oraz dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpie-
czenstwa technicznego mozna uzyska¢ w najblizszym punkcie serwisowym.
Udostepni on na zyczenie wszystkie niezbgdne dokumenty.

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania wtasciwych dyrektyw.

Urzadzenia oznaczone znakiem jakosci EAC spetniajg wymagania istotnych norm
obowigzujgcych w Rosji, Biatorusi, Kazachstanie, Armenii i Kirgistanie.

NALEZY ZACHOWAC NINIEJSZA INSTRUKCJE — niniejsza instrukcja za-
wiera istotne informacje w zakresie bezpieczenstwa i obstugi dotyczgce naby-
tych prostownikéw (model — patrz pierwsza strona niniejszego dokumentu).

|E| Nie wystawiac¢ systemu tadowania akumulatoréw na dziatanie $niegu lub desz-
czu.

Zastosowanie akcesoriow, ktore nie sg zalecane lub sprzedawane przez pro-
ducenta prostownika, moze doprowadzi¢ do zagrozenia pozarowego, po-
razenia prgdem elektrycznym lub spowodowania obrazen ciata u oséb.

Minimalny rozmiar AWG kabla przedtuzajgcego

25 ft (7,6 m) 50 ft (15,2 m) 100 ft (30,5 m) 150 ft (45,6 m)
AWG 16 AWG 12 AWG 10 AWG 8

Aby zminimalizowac¢ ryzyko uszkodzenia wtyczki i kabla, podczas odtgczania
prostownika nalezy ciggnac za wtyczke, a nie za kabel.

Kabel przedtuzajgcy stosowac tylko w przypadku absolutnej koniecznosci. Za-

stosowanie nieprawidtowego kabla przedtuzajgcego moze prowadzi¢ do po-

wstania zagrozenia pozarowego i porazenia prgdem elektrycznym. Jezeli zaj-

dzie konieczno$¢ zastosowania kabla przedtuzajgcego, nalezy upewnic sie, ze

- styki wtyczki kabla przedtuzajgcego sg zgodne z wtyczka prostownika
pod wzgledem liczby, rozmiaru i ksztattu;

- kabel przedtuzajgcy ma prawidtowg budowe i jest w dobrym stanie pod
wzgledem zastosowania elektrycznego;

- kabel ma odpowiedni rozmiar przystosowany do wartosci prgdu prze-
miennego prostownika, patrz rozdziat Dane techniczne od strony 85.

Prostownika nie wolno eksploatowaé w przypadku uszkodzenia kabla lub
wtyczki — uszkodzone elementy nalezy natychmiast wymienic.

Prostownika nie wolno eksploatowad, jesli doznat on silnego uderzenia, ulegt
upadkowi lub uszkodzono go w inny sposéb — w takiej sytuacji nalezy go
przekazac¢ wykwalifikowanemu serwisantowi.

Nie wolno rozktadaé prostownika na czesci; nalezy je przekazaé wykwalifiko-
wanemu serwisantowi, jezeli konieczna jest jego naprawa lub konserwacja.
Nieprawidtowe zmontowanie urzgdzenia moze prowadzi¢ do zagrozenia
pozarowego i porazenia pragdem elektrycznym.
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E' Aby zminimalizowac¢ niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym,
przed kazdg konserwacjg lub czyszczeniem nalezy odtaczy¢ prostownik od
gniazda. Przetaczenie elementéw obstugi w pozycje ,,Wyt." moze nie by¢ wy-
starczajgce dla zminimalizowania ryzyka.



Zrodto pradu spawalniczego
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Informacje ogdélne

Koncepcja
urzagdzenia

Ostrzezenia na
urzadzeniu

Zrédto pradu spawalniczego wyréznia

sie nastgpujgcymi wtasciwosciami:

- brak koniecznosci podtgczenia do
sieci elektrycznej;

- niewielkie wymiary;

- solidna obudowa z tworzywa
sztucznego;

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

- pas umozliwiajgcy tatwy transport,
takze na placach budowy;

- ostoniete elementy obstugowe;

- przytacza z zamkiem baghetowym.

Podczas spawania regulator elektroniczny dostosowuje charakterystyke zrédta
pradu spawalnhiczego do spawanej elektrody. Pozwala to uzyska¢ doskonate
wtasciwos$ci spawania i zajarzenia przy mozliwie najmniejszej masie i najmniej-
szych wymiarach.

W przypadku zastosowania elektrod celulozowych (CEL), rewelacyjne rezultaty
spawania zapewnia specjalnie dostosowany do nich tryb pracy.

Spawanie TIG z zajarzeniem stykowym stanowi znaczgce rozszerzenie obszaru
zastosowanh.

Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie wskazdowek ostrzegawczych i sym-
boli bezpieczeristwa umieszczonych na zrédle pragdu spawalniczego. Wskazowki
oraz symbole ostrzegajag przed nieprawidtowg obstugg, ktéra mogtaby skutkowac
powaznymi obrazeniami i powodowac straty materialne.

Znaczenie symboli bezpieczeinstwa umieszczonych na urzadzeniu:

AN

Niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen ciata i poniesienia strat mate-
rialnych w wyniku nieprawidtowej obstugi.

L)

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie z

trescig nastepujgcych dokumentow:

- niniejszg instrukcjag obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentdow systemu zrdédta pragdu spawal-
niczego, w szczegolnos$ci przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.

54

Nie wyrzucac¢ zuzytych urzadzen razem z odpadami komunalnymi, lecz utylizo-
wac je zgodnie z przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.
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Postepowanie z urzgdzeniami wyposazonymi
w akumulatory

Bezpieczenstwo A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo zwigzane z nieumiejetnym obchodzeniem sie z akumulato-

rem litowo-jonowym.

Skutkiem moze by¢ powazny uszczerbek na zdrowiu lub straty materialne.

» Nie wystawiac zrdodta pragdu spawalniczego na dziatanie otwartego ognia.

W przypadku zbyt wysokiej temperatury akumulator moze zapali¢ sie lub
eksplodowac.

» Nie otwiera¢ zrddta pradu spawalniczego, nie wymontowywac akumulatora.
Jezeli akumulator zostanie uszkodzony wskutek nieprawidtowego obchodze-
nia sie z nim, mogg wydostac sie z niego szkodliwe substancje, stwarzajgce
zagrozenie dla zdrowia.

» Nie wrzucac¢ Zzrédta pragdu spawalniczego do wody. Wskutek tego, nawet
w przypadku wytgczonego zrédta pradu spawalniczego, moze dojs¢ do zwar-
cia. W konsekwencji prowadzi to do rozgrzania, zapalenia lub eksplozji aku-
mulatora.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania
prac.

Skutkiem moze by¢ powazny uszczerbek na zdrowiu lub straty materialne.

» Nie otwierac¢ zrodta energii.

» Zrodto energii moze otwieraé tylko technik serwisowy firmy Fronius.

» W celu wymiany akumulatora przekazac¢ zrodto energii do Fronius Service

Partner.
Magazynowanie W przypadku magazynowania i transportu Zrédta energii nalezy przestrzega¢ wa-
i transport runkow otoczenia podanych w rozdziale Dane techniczne od strony 69.

W przypadku dtuzszego magazynowania zrodta pradu spawalniczego nalezy do-

datkowo przestrzegac ponizszych punktow:

- Zrédto energii magazynowadé wytgcznie w stanie natadowanym. Stan natado-
wania w idealnym przypadku powinien miesci¢ sie w przedziale 50—-80%.

- Optymalna temperatura magazynowania: od 0°C do +20°C (od 32°F do
68°F).

- co hajmniej co pot roku ponownie dotadowac zrdédto energii.

W przypadku transportu zrodta prgdu spawalniczego nalezy przestrzegac wtasci-
wych dyrektyw krajowych.

Podczas transportu uwzgledni¢ nastepujgce dane dotyczgce bezpieczenstwa
technicznego:

- Klasa materiatow niebezpiecznych: 9

- Kod klasyfikacji: M4

- Grupa opakowania: II
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Zywotnosé aku-
mulatora
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WSKAZOWKA!

Zywotnosé akumulatora zalezy wytacznie od sposobu postepowania z nim.
Dlatego szczegdlnie wazne jest to, jak i w jakich warunkach akumulator jest uzyt-
kowany i magazynowany.

Inteligentne funkcje zrodta energii (patrz rozdziat Funkcje urzadzenia zabezpie-
czajgce akumulator od strony 33) w duzym stopniu przyczyniaja sie do
wydtuzenia zywotnosci akumulatora.

Nalezy jednak przestrzega¢ ponizszych zalecen, aby zagwarantowa¢ maksymalng
zywotnosé¢ akumulatora:

Po kazdym wytadowaniu natadowac¢ akumulator ponownie.
Nie czeka¢ z natadowaniem, az akumulator bedzie catkowicie roztadowany.

Chronic¢ zrodta energii przed wptywem skrajnych warunkow

Warunki otoczenia optymalne dla eksploataciji:

- Temperatura: od +15°C do +25°C (od +59°F do +77°F).

- wilgotnos¢ powietrza: 50%

- powietrze otoczenia wolne od pytu i agresywnych oparéw oraz gazéw.

Regularnie tadowac¢ Zrodto spawalnicze, gdy nie jest uzywane.

Zrédto energii kontrolowaé co najmniej co 6 miesiecy i ewentualnie dotadowy-
wad



Funkcje urzagdzenia zabezpieczajgce akumulator

Informacje
ogélne

Zabezpieczenie
przed gtebokim
wytadowaniem

Automatyczne
wytaczanie

Funkcje urzadzenia zabezpieczajgce akumulator stuzg do:

- wydtuzenia zywotnosci akumulatora,

- zabezpieczenia akumulatora przed uszkodzeniami powstajgcymi w dtugim
czasie,

- zwigkszenia bezpieczenstwa eksploatacji zrodta energii.

Zrédto pradu spawalniczego wyposazono w funkcje zabezpieczenia przed gtebo-
kim wytadowaniem, ktéra ostrzega uzytkownika przed zbyt niskim stanem
natadowania akumulatora i wytgcza zrodto pradu spawalniczego.

Funkcja zabezpieczenia przed gtebokim wytadowaniem:

- gdy pojemnos¢ akumulatora jest na wyczerpaniu,
- B migajg wszystkie segmenty wskaznika pojemnosci akumulatora,
- na wyswietlaczu widnieje symbol , Lo",
- nie mozna kontynuowac trybu spawania,

- po 3 minutach zrddto energii wytgcza sie automatycznie.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo grozace wskutek dtuzszego magazynowana akumulatora w

stanie wytadowanym.

Skutkiem moze by¢ uszkodzenie akumulatora.

» Jezeli zadziata zabezpieczenie przed gtgbokim wytadowaniem, natychmiast
natadowac zrédto energii!

Funkcja automatycznego wytgczania zapobiega niepotrzebnemu zuzyciu pradu
i w ten sposob wydtuza efektywny czas eksploatacji przy jednym natadowaniu
akumulatora.

Jezeli zrodto pradu spawalniczego nie jest uzywane lub obstugiwane przez
okreslony czas, wytgcza sig samoczynnie.

Aby ponownie uaktywni¢ zrodto pradu spawalniczego, nalezy przez co najmniej
2 sekundy naciskac¢ przycisk wt./wyt.

WSKAZOWKA!

Fabrycznie ustawiony czas do automatycznego wytgczenia wynosi 15 minut
(jezeli w ciggu 15 minut nie rozpocznie si¢ spawanie, zrédto pradu spawalniczego
wytacza sie automatycznie).

Te wartos¢ mozna zmieni¢ przy uzyciu parametru tSd w menu Setup.
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Funkcja monito-
rowania tempe-
ratury

Zabezpieczenie
przed przetado-
waniem
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Funkcja monitorowania temperatury zapobiega tadowaniu lub roztadowywaniu
akumulatora, gdy jego temperatura znajduje sie poza dopuszczalnym zakresem.

System tadowania akumulatoréw wyposazono w wewnetrzne zarzadzanie tem-

peraturag

- 0Od 30°C: zabezpieczenie przed przegrzaniem systemu tadowania akumula-
toréw poprzez samoczynng redukcje mocy znamionowej (derating).

- 0d 45°C mozliwe tylko tadowanie standardowe, aby zwigkszy¢ zywotnosé
akumulatora.

- 0d 70°C zrodto energii wytgcza sie.

- Ponizej 0°C brak jest mozliwosci tadowania. Spawanie jest warunkowo mozli-
we zaleznie od wartosci pradu.

- Dwa dodatkowe czujniki bezposrednio w module mocy.

Zbyt niska temperatura
Jezeli temperatura akumulatora spadnie ponizej dopuszczalnej wartosci, zasadni-
czo nie jest mozliwe ani spawanie, ani tryb tadowania.

Zbyt wysoka temperatura
Tryb tadowania jest zndw mozliwy, gdy akumulator osiggnie temperature przy-
najmniej +45°C.

Jezeli temperatura akumulatora przekroczyta dopuszczalny zakres:

- Swieci wskaznik temperatury, na wyswietlaczu pojawia sie ,hot".

- Tryb spawania lub tadowania jest niemozliwy do chwili zgasniecia wskaznika
temperatury (az akumulator ostygnie).

Jezeli akumulator jest catkowicie natadowany, system tadowania akumulatorow
wytgcza sie samoczynnie i przechodzi do trybu tadowania konserwacyjnego.

Szczegodtowe informacje dotyczace zasady dziatania systemu tadowania akumula-
torow i poszczegdlnych trybow pracy zawarto w opisie systemu tadowania akumu-
latorow od strony 73.



Przed uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazéwki do-
tyczace ustawie-
nia

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytacznie do zastosowania pod-
czas spawania recznego elektrodg otulong i spawania TIG.

tadowanie zintegrowanego akumulatora jest dopuszczalne wytacznie za pomoca
systemu tadowania akumulatorow ActiveCharger 1000 firmy Fronius.

Inne lub wykraczajace poza opisane uzytkowanie jest uznawane za niezgodne

Z przeznaczeniem.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek takiego
uzytkowania.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

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

- przestrzeganie termindéw czynnosci zwigzanych z przeglagdem i czynnosci
konserwacyjnych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace sie

urzadzenia.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

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

Urzadzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

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

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

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

Pyt

Zwracac¢ uwage, aby metalowy pyt wytwarzany podczas prac nie byt zasysany
przez wentylator urzadzenia. Na przyktad podczas prac szlifierskich.
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Przytacze prado-
we

Przed pierwszym
uruchomieniem
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Eksploatacja na wolnym powietrzu

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

Eksploatacja urzgdzenia podtgczonego do sieci elektrycznej jest dozwolona tylko
wtedy, gdy do podtagczenia uzyto systemu tadowania akumulatoréw ActiveChar-
ger 1000 firmy Fronius (= tryb hybrydowy, patrz takze Tryby pracy na stronie
82).

WSKAZOWKA!

W przypadku zastosowania innych systemoéw tadowania akumulatoréow wygasajg
wszelkie roszczenia gwarancyjne.

- [ pPo potgczeniu w zrdodle pradu spawalniczego miga wskaznik pojemnosci
akumulatora, informujgcy o biezgcym stanie natadowania — trwa tadowanie
akumulatora.

Jezeli akumulator jest catkowicie natadowany:
- W systemie tadowania akumulatorow miga wskaznik COMPLETED.
- [ Swieca wszystkie segmenty wskaznika pojemnoéci akumulatora zrédta

pradu spawalniczego.
- Mozna uruchomi¢ zrédto pradu spawalniczego.



Elementy obstugi oraz przytacza

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzgdzeniu mogg by¢ dostepne

funkcje, ktdre nie sg opisane w tej instrukcji obstugi lub odwrotnie.

Ponadto poszczegdlne ilustracje mogg sig nieznacznie rézni¢ od faktycznych ele-
mentéw obstugowych urzgdzenia. Sposob dziatania elementow obstugowych jest
jednak identyczny.

Przytaczaiele-
menty mecha-
niczne

(1) Gniazdo pradowe (-)
z zamkiem bagnetowym

(2) Przytagcze TMC (TIG Multi Connector)

(3) Gniazdo pradowe (+)
z zamkiem bagnetowym

(4) Pasek do noszenia

(5) Pasek kablowy
do mocowania kabla zasilajgcego i przewodu pradowego
Nie uzywac do transportu urzadzenia!

(6) Przytacze systemu tadowania akumulatoréw

(7) Filtr powietrza

(8) Przytacze gazu ochronnego
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Zastosowanie przytgczy prgdowych w zaleznosci od metody spawania:

- spawanie reczne elektrodg otulong (w zaleznosci od typu elektrody)
gniazdo pradowe (+) do przewodu uchwytu elektrody lub przewodu masy
gniazdo pradowe (-) do przewodu uchwytu elektrody lub przewodu masy;

- spawanie TIG
gniazdo pradowe (+) do przewodu masy
gniazdo pradowe (-) do palnika spawalniczego
przytacze TMC do przytgcza sterujgcego palnika spawalniczego firmy Fro-
nius.



Panel obstugowy

(1)
()
©)

4
|2 STICK @

| CEL |
A TIG ®)

(6)

AN

(1) Wskaznik ustawionej wartosci
wskazuje, ktory parametr jest wybrany:
- ™ Dynamika
- I Prad spawania
- Id Funkcja Soft-Start / goragcy start
- HH pulsowanie TIG / spawanie tukiem pulsacyjnym
(2) Wskaznik jednostki
wskazuje, jaka jest jednostka wartosci zmienianej obecnie pokrettem
regulacyjnym (8):
- E Procent
- M Napiecie (V)
- [ Czestotliwosé (Hz)
- B czas(s)
(3) Wskaznik pojemnosci akumulatora
wskazuje stan natadowania akumulatora:
- [ akumulator catkowicie natadowany,
- [ pojemnos¢ akumulatora 75%,
- [ pojemnos¢ akumulatora 50%,
- m pojemnos¢ akumulatora 25%,
- EB gkumulator roztadowa ny. C—">Niezwtocznie natadowaé aku-
mulator!
wskazuje tryb pracy:
- Swieci
- wtrybie czystego spawania,
- w trybie tadowania konserwacyjnego,
- dodatkowo miga pasek trybu pracy
- tadowanie
- Szybkie tadowanie
- Tryb hybrydowy
(4) Wyswietlacz
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(5)

Wskaznik metody spawania
wskazuje wybrang metode spawania:

- 74 STICK Spawanie reczne elektrodg otulong

- 7H CEL . Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elek-
trody celulozowej

- #Amne  Spawanie TIG
- @ SP  zarezerwowane na programy specjalne

(6)

Przycisk Metoda spawania
do wyboru metody spawania.

(7)

Przycisk wt./wyt.

do wtaczania i wytgczania zrodta pradu spawalniczego;

aby funkcja zadziatata, przycisk nalezy przytrzymac przez co najmniej
2 sekundy (jest to zabezpieczenie przed niezamierzonym nacisnieciem).

(8)

Pokretto regulacyjne

(9)

Wskaznik TAC

swieci, gdy aktywna jest funkcja sczepiania

(mozliwe tylko w przypadku urzadzenia w wariancie TIG i metody spawa-
nia TIG).

(10)

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

(11)

Wskaznik stanu

stuzy do wskazywania réznych standéw pracy zrdédta pradu spawalnicze-

go:

- BB VRD — swieci, gdy zainstalowane jest urzgdzenie zabezpie-
czajace VRD (opcjonalne), a do gniazd spawania przytozone jest
zredukowane bezpieczne napigcie;

- Setup — swieci w trybie Setup;

- nTemperatura — temperatura zrédta pragdu spawalniczego poza
dopuszczalnym zakresem;

- M usterka — patrz takze rozdziat Usuwanie usterek od strony
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Spawanie elektroda topliwg

Przygotowanie

Spawanie reczne
elektrodg otu-
long

Funkcja Soft-
Start / goracy
start

|I| (o] Nacisng¢ przycisk wt./wyt. i przytrzymac go przez co najmniej 2 sekundy,
aby wytaczy¢ zrodto pradu spawalniczego.
- Zgasng wskazniki.

W zaleznosci od typu uchwytu elektrody, podtgczy¢ wtyk pradowy przewodu
masy do gniazda prgdowego (+) lub (-) i zablokowac, obracajgc w prawo.

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

W zaleznosci od typu elektrody podtaczy¢ wtyk prgdowy przewodu uchwytu
elektrody do gniazda pradowego (+) lub (-) i zablokowadé, obracajgc w prawo.

E' Wtozy¢ elektrode topliwg do uchwytu elektrody.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Po wtgczeniu zrodta pradu spawalniczego elektroda w uchwycie elektrody
przewodzi prad. Nalezy uwazac, aby elektroda nie dotkneta oséb lub
czedci przewodzacych prad elektryczny albo uziemionych (np. obudowy
itp.).

IE' [&] Nacisng¢ przycisk wt./wyt. i przytrzymac go przez co najmniej 2 sekundy,
aby wtgczyc¢ Zzrdédto pragdu spawalniczego.
- N Zaswieci wskaznik Prad spawania.
- Wskaznik cyfrowy pokazuje teraz ustawiong wartos¢ pradu spawania.

EI [Alza pomocgy przycisku Metoda spawania wybrac jedng z ponizszych metod
spawania:

74 STICK Spawanie reczne elektrodg otulong — po wybraniu zaczyna $wiecic
wskaznik spawania recznego elektrodg otulona.

7H CEL  Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celu-
lozowej — po wybraniu zaczyna $wieci¢ wskaznik spawania recznego elek-
trodg otulong z zastosowaniem elektrody celulozowej.

[2] Naciskaé przycisk ustawianej wartosci, az
N Zaswieci wskaznik Prad spawania.

Izl @ Pokrettem regulacyjnym wybrac¢ natezenie pradu.

- Zrédto pradu spawalniczego jest gotowe do pracy

Funkcja stuzy do ustawiania pradu startowego.

Zakres ustawien: 0—200%

Zasada dziatania:

Prad spawania na poczatku procesu spawania jest, w zaleznos$ci od ustawienia, re-

dukowany (Soft-Start) lub podwyzszany (goracy start) na czas 0,5 sekundy.
Zmiana jest podawana procentowo w stosunku do ustawionego pradu spawania.
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Czas trwania pradu startowego mozna zmieni¢ parametrem Hti w menu Setup,
patrz Parametry dla spawania recznego elektroda otulong na stronie 52.

Ustawianie pradu startowego:

Izl Naciska¢ przycisk ustawianej wartosci, az
zaswieci wskaznik Soft-Start / goracy start.

|z| @ Obrocic pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zagdana wartosa.
- Zrédto pradu spawalniczego jest gotowe do pracy

WSKAZOWKA!

Maksymalny prad funkcji HotStart jest ograniczony do wartosci 180 A.

Przyktady:

(ustawiony prad spawania = 100 A)

- 100% "> prad startowy = 100 A =—=>> funkcja nieaktywna

- 80%C—>> prad startowy = 80 A ——=>> funkcja Soft-Start

- 135% —>> prad startowy = 135 A —> funkcja Goracy start

- 200% T—>> prad startowy = 180 A ==>> goracy start (osiaggnieta granica
maksymalnego pradu!)

Cechy funkcji Soft-Start:

- zmniejszenie powstawania porow
w przypadku okreslonych typow
elektrod.

Cechy funkcji Goracy start:

- poprawa wtasdciwosci zajarzenia,
rowniez w przypadku elektrod o
ztych wtasciwosciach zajarzenia;

- lepsze stapianie materiatu podsta-
wowego w fazie poczagtkowej, a
dzieki temu mniejsza liczba zim-
nych punktéw;

- mozliwosc¢ unikniecia inkluzji zuzla.

05s 1s 1,5s

Przyktad funkcji Gorqcey start



Dynamika

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

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

Zasada dziatania:

W momencie przejécia kropli lub sytuacji zwarcia dochodzi do krétkotrwatego
zwigkszenia natezenia pragdu w celu uzyskania stabilnego tuku spawalniczego.
Jezeli pojawia sie zagrozenie zatopienia elektrody topliwej w jeziorku spawalni-
czym, dziatanie to zapobiega zastyganiu jeziorka spawalniczego oraz dtuzszemu
zwieraniu tuku spawalniczego. Pozwala to wykluczyé¢ niebezpieczenstwo unieru-
chomienia elektrody topliwe;j.

Ustawianie dynamiki:

[2] Naciskaé przycisk ustawianej wartosci, az
B zaswieci wskaznik Dynamika.

El @ Obrocic pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zgdana wartos¢ korek-
cyjna.

- Zrédto pradu spawalniczego jest gotowe do pracy

WSKAZOWKA!

Maksymalna dynamika pradu jest ograniczona do wartosci 180 A.

Przyktady:
- dynamika =0
- funkcja dynamiki nieaktywna
- miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
- dynamika =20
- funkcja Dynamika z podwyzszeniem pradu o 40 A
- twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
- ustawiony prad spawania = 100 A / dynamika = 60,
- dynamika z podwyzszeniem pradu o 120 A,
- rzeczywiste podwyzszenie prgdu wynosi tylko 80 A, poniewaz osiggnieto
granice pradu maksymalnego!
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Tryby pracy TIG

Symbole i ob-
jasnienia

Tryb 2-taktowy
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ﬁ "E Pociggna¢ i przytrzymac przycisk palnika.

i <’='E Zwolni¢ przycisk palnika (przesuwa sie do przodu).

% "E Popchnad i przytrzymac przycisk palnika.

% ':>E Puscié przycisk palnika (przesuwa sie do tytu).

Parametry mozliwe do ustawienia:

GPo: Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania

I-S: faza pradu startowego — ostrozne ogrzanie z uzyciem niskiego pradu
spawania, aby prawidtowo ustawic¢ spoiwo.

I-E: faza pradu koncowego — w celu unikniecia peknie¢ krateru koncowego
lub powstawania jam skurczowych w kraterze koncowym.

I-1: faza pradu gtownego (pradu spawania) — rownomierne wprowadzanie
temperatury do materiatu podstawowego rozgrzanego przez dostarczane
ciepto.

I-2: faza pradu obnizania — obnizanie miedzyoperacyjne pradu spawania w
celu unikania miejscowego przegrzania materiatu podstawowego.

Parametry niemozliwe do ustawienia:

GPr: Czas wstepnego wyptywu gazu

t,p: faza narastania — ciggte podwyzszanie pradu spawania
czas = 0,5,

tyown: faza opadania — ciggte obnizanie pradu spawania
czas =0,5s,

tg: czas trwania pradu startowego

te: czas trwania pragdu koricowego.

W celu uaktywnienia trybu 2-taktowego patrz rozdziat na stronie .

—

GPr tup tdown GPo




4-takt specjalny

Ustawi¢ elektrode wolframowg na elemencie spawanym, a nastepnie cofnac
i przytrzymac przycisk palnika => wyptywa gaz ochronny.

E Unies¢ elektrode wolframowg => nastepuje zajarzenie tuku spawalniczego.
El Zwolni¢ przycisk palnika => koniec spawania.

W celu uaktywnienia trybu 4-taktowego patrz rozdziat na stronie .

%Ef FESPES e i e

-1 I-1

GPr GPo

\
1 2 [ [4] [5] [6]

Tryb 4-takt specjalny z obnizaniem miedzyoperacyjnym I-2

Podczas obnizania miedzyoperacyjnego w fazie pradu gtéwnego nastepuje ob-
nizenie przez spawacza przyciskiem palnika pradu spawania do poziomu ustawio-
nego pradu obnizania I-2.

Ustawi¢ elektrode wolframowg na elemencie spawanym, a nastepnie cofnac
i przytrzymac przycisk palnika => wyptywa gaz ochronny.

E' Unies¢ elektrode wolframowg => poczatek spawania z prgdem startowym I-S.
E' Zwolni¢ przycisk palnika => spawanie prgdem gtéwnym I-1.

Popchngd i przytrzymad przycisk palnika => aktywacja obnizania migdzyope-
racyjnego z prgdem obnizania I-2.

E' Zwolni¢ przycisk palnika => spawanie prgdem gtéwnym I-1.
E' Cofnac¢ i przytrzymac przycisk palnika => obnizanie do pradu koncowego I-E.
Zwolni¢ przycisk palnika => koniec spawania.
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Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

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

Podtaczanie bu-

tli gazowej /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez upadajgce butle z gazem.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Stawiad butle z gazem stabilnie na réwnym, statym podtozu. Zabezpieczy¢
butle gazowe przed przewrdceniem.

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

Przygotowanie EI [®] Nacisnaé przycisk wt./wyt. i przytrzymac go przez co najmniej 2 sekundy,
aby wytgczy¢ zrodto pradu spawalniczego.
- Zgasng wskazniki.

Podtgczyé wtyk prgdowy palnika spawalniczego TIG do gniazda pradowego (-)
i zablokowac¢ go, obracajac w prawo.

E Podtaczy¢ wtyk TMC uchwytu spawalniczego TIG do przytgcza TMC zrédta
energii.

Wyposazy¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z IO uchwytu spawalniczego.

Podtgczy¢ wtyk prgdowy przewodu masy do gniazda pradowego (+) i zabloko-
wac go, obracajgc w prawo.
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Ustawianie
cisnienia gazu

Spawanie TIG

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

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

» Po witgczeniu zrédta spawalniczego elektroda w uchwycie spawalniczym
przewodzi prad. Nalezy uwazac, aby elektroda nie dotkneta oséb lub
czedci przewodzacych prad elektryczny albo uziemionych (np. obudowy
itp.).

[&] Nacisng¢ przycisk wt./wyt. i przytrzymac go przez co najmniej 2 sekundy,
aby wtgczyc¢ Zzrédto pragdu spawalniczego.
- N zaswieci wskaznik Prad spawania.
- Wskaznik cyfrowy pokazuje teraz ustawiong wartos¢ pradu spawania.

Uchwyt spawalniczy z przyciskiem
palnika (i wtykiem TMC):

E' Nacisngé przycisk palnika.
- Gaz ostonowy wyptywa.

Regulatorem cisnienia ustawic¢
zadang ilo$¢ gazu.

El Zwolni¢ przycisk palnika.

Uchwyt spawalniczy z przyciskiem palnika
(i wtykiem TMC)

Izl [A] Przyciskiem Metoda spawania wybraé Spawanie TIG.

#Aa e Zaswieci wskaznik Spawanie TIG.

E| Naciskaé przycisk ustawianej wartosci, az
IN Zaswieci wskaznik Prad spawania.

El @ Wybrac¢ prad spawania pokrettem regulacyjnym.

W przypadku uzywania palnika spawalniczego wyposazonego w przycisk palnika

i wtyk TMC: (przy fabrycznym ustawieniu trybu 2-taktowego):

Przytozy¢ dysze gazowg do miejsca zajarzenia tak, aby odlegto$é miedzy elek-
troda wolframowg a elementem spawanym wynosita ok. 2 do 3 mm (5/64 do
1/8in.).

Powoli wyrownywac¢ palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sig z
elementem spawanym.

E' Pociggnaé i przytrzymac przycisk palnika
- Gaz ochronny wyptywa.
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TIG Comfort
Stop

48

Unies¢ palnik spawalniczy i przechyli¢ do normalnego potozenia.
- Nastapi zajarzenie tuku spawalniczego.

Wykonac¢ spawanie.

4 6 7

Blizsze informacje dotyczgce aktywacji i konfiguracji funkcji TIG Comfort Stop —
patrz Parametry spawania TIG od strony 54.

Zasada dziatania i zastosowanie funkcji TIG Comfort Stop:

1 2 3 4]+[5]

E Spawanie
E' Podczas spawania unie$¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi znaczne wydtuzenie tuku spawalniczego.
E' Obnizy¢ palnik spawalniczy.
- Nastgpi zhaczne skrocenie tuku spawalniczego.
- Zostanie uaktywniona funkcja TIG Comfort Stop.
Utrzymywac wysokos$¢ palnika spawalniczego.
- Wartos¢ pradu spawania bedzie obnizana liniowo (opadanie), az zgasnie
tuk spawalniczy.

Odczekac¢ czas wyptywu gazu po zakornczeniu spawania i odsung¢ palnik spa-
walniczy od elementu spawanego.
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Przebieg prqdu spawania i wyptywu gazu przy aktywnej funkcji TIG Comfort Stop

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

Opadanie:
Czas opadania tgyown Wynosi 0,5 s i nie mozna go zmieniac.

Wyptyw gazu po zakoczeniu spawania:

Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania mozna regulowac, zmieniajgc wartosc¢ pa-
rametru ,,GPo” w menu Setup, patrz Parametry spawania TIG na stronie 54.
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Spawanie
pradem pul-
sujgcym

50

Pulsowanie TIG to metoda spawania TIG pulsujgcym prgdem spawania. Jest sto-
sowane podczas spawania rur stalowych w pozycji wymuszonej lub podczas spa-
wania cienkich blach.

W przypadku takich zastosowan prad spawania ustawiony na poczatku spawania
nie musi by¢ zawsze pradem optymalnym dla catego procesu spawania:
- Gdy natezenie pradu jest zbyt mate, materiat podstawowy nie topi sie
w sposob wystarczajacy.
- W przypadku przegrzania istnieje niebezpieczenstwo skapnigcia ptynnego je-
ziorka spawalniczego.

Zakres ustawien: 0,5—990 Hz

Zasada dziatania:

niski prad podstawowy I-G po ostrym wzroscie uzyskuje wartos¢ wyraznie
wyzszego pradu pulsujgcego I-P i po uptywie ustawionego czasu dcY (Cykl pracy)
ponownie opada do uzyskania wartosci pradu podstawowego I-G.

W srodku tego procesu pojawia sie prad gtowny I-1.

Podczas spawania pulsujgcego TIG krotkie odcinki spawanego miejsca szybko sig
roztapiajg, a nastgpnie szybko tezeja.

Aktywacja funkcji Pulsowanie TIG / ustawianie czestotliwosci impulsow:

[2] Naciskaé przycisk ustawianej wartosci, az
zaswieci wskaznik Pulsowanie TIG.

El @ Obrocic pokretto regulacyjne, az zostanie uzyskana zgdana wartosc¢
czestotliwosci (Hz).

- Zrédto spawalnicze jest gotowe do pracy.

1/F-P
AI dcY

I-P
I-E
-G -S
up tdown t

Spawanie prgdem pulsujgcym — przebieg prqdu spawania

Legenda: I-P Prad pulsujacy

I-S Prad startowy F-P Czestotliwosé impulsow *)

I-E Prad koncowy dcY Cykl pracy

tup Narastanie I-G Prad podstawowy

tbown Opadanie I-1 Prad gtéwny

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



Funkcja Sczepia-
nie

Uaktywnienie i konfiguracja funkcji Sczepianie — patrz rozdziat Funkcja Sczepia-
nie (tACking) na stronie 55.

Funkcja Sczepianie jest dostepna tylko w przypadku metody spawania TIG DC.

- Jesli dla parametru Setup tAC (sczepianie) ustawi sie czas, wszystkie tryby
pracy maja przypisang funkcje Sczepianie.

- Zasadniczy przebieg trybow pracy pozostaje niezmieniony.

- W tym czasie dostepny jest pulsujacy prad spawania, ktéry optymalizuje zle-
wanie si¢ jeziorka spawalniczego podczas sczepiania dwéch elementéw.

AI tAC
I-1
I-E
I-S
up tdown t
Zasada dziatania funkcji Sczepianie — przebieg prqdu spawania
Legenda:
tAC Czas trwania pulsujgcego pradu spawania dla procesu sczepiania
I-S Prad startowy
I-E Prad kornicowy
tup Narastanie

tbown Opadanie

I-1 Prad gtéwny

WSKAZOWKA!

Dla pulsujgcego pradu spawania obowigzujg nastepujace zasady:

» Zrodto pradu spawalniczego automatycznie reguluje parametry pulsowania
w zalezno$ci od ustawienia natezenia pradu gtéwnego I-1.

» Nie trzeba ustawia¢ zadnych parametréw pulsowania.

Pulsujgcy prad spawania zacznie ptyngc¢
- po uptywie fazy pradu startowego I-S,
- zfazg narastania typ.

Po uptynieciu czasu tAC spawanie bedzie kontynuowane statym prgdem spawa-
nia, a parametry pulsowania, jesli byty ustawione, sg dostepne.
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Menu Setup

Wejscie domenu  [1] [A] Za pomoca przycisku Metoda spawania wybra¢ metode spawania, dla
Setup ktorej ma zosta¢ zmieniona wartos¢ parametru Setup:

- Spawanie reczne elektrodg otulong 3 STICK

- Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektro- 94 ceL
dy celulozowej

- Spawanie TIG V, Rl

E| [ > M Nacisngé przycisk Wartos$¢ ustawiana i jednoczes$nie przycisk Meto-
da spawania.
- Po zwolnieniu przyciskdw w menu Setup zostanie wyswietlony skrot
pierwszego parametru.

Zmiana para- E' Obraci¢ pokretto regulacyjne, aby wybrac¢ zgdany parametr.
metrow

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

E' Obradci¢ pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ wartos$é.
Ustawiona wartos¢ jest natychmiast aktywna.
- Wyjatek: W przypadku resetowania do ustawien fabrycznych, po
zmianie wartosci nalezy nacisng¢ pokretto regulacyjne, aby uak-
tywni¢ zmiane.

Nacisngé pokretto regulacyjne, aby wroci¢ do listy parametrow.

D 00

Wyjscie z menu [2] Nacisngé przycisk Warto$¢ ustawiana lub
Setup

[A] przycisk Metoda spawania, aby wyj$¢ z menu Setup.

Parametry dla
spawania
recznego elek-

trodg otulong ]
Czas trwania pradu startowego

0,1 - 1,5 sekund
dla funkcji Soft-Start / HotStart
Ustawienie fabryczne: 0,5 sekundy
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Anti-Stick

On (Wt.)/ OFF (WYL.)

Przy aktywnej funkcji Anti-Stick w przypadku zwarcia (przywarcia elektrody) tuk
spawalniczy gasnie po uptywie 1,5 sekundy.

Ustawienie fabryczne: ON (Wt.) (aktywne)

Napigcie przerwania tuku (U cut off)

25-80V

Stuzy do okreslenia, przy jakiej dtugosci tuku spawalniczego nastepuje zakoncze-
nie procesu spawania.

Napiecie spawania ro$nie wraz z dtugos$cig tuku spawalniczego. Po osiggnieciu
okreslonego tutaj napiecia tuk spawalniczy gasnie.

Ustawienie fabryczne: 45 V

Wersja oprogramowania
Petny numer wersji aktualnego oprogramowania jest podzielony na kilka wskazan
na wyswietlaczu. Wywotuje sie go, obracajgc pokrettem regulacyjnym.

Automatyczne wytgczanie (time Shut down)

300 - 900 sekund / OFF (WYL.)

Jezeli zrodto pradu spawalniczego nie jest uzywane lub obstugiwane przez
okreslony czas, wytagcza sig samoczynnie.

Ustawienie fabryczne: 900 sekund

Ustawienie fabryczne (FACtory)

Tutaj mozna przywroci¢ ustawienia fabryczne Zzrdodta pradu spawalniczego.

no (nie) / YES (TAK) / ALL (WSZYSTKIE)

- Anulowanie przywracania ustawien fabrycznych

- Przywrdécenie wartos$ci fabrycznych parametréw ustawionej metody spawania
- Przywrdécenie wartos$ci fabrycznych parametréw wszystkich metod spawania

W celu przywrdécenia do ustawien fabrycznych, wybrang wartosé nalezy potwier-
dzi¢ przez nacisnigcie pokretta regulacyjnegol
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Parametry spa-
wania TIG

54

Tryb pracy (trigger mode)

OFF (WYL.) /2t / 4t

- tryb pracy z uchwytem spawalniczym bez przycisku palnika
- 2-takt

- L4-takt

Ustawienie fabryczne: 2t

Prad startowy (I-Start)

1—-200 procent

Ten parametr jest dostepny tylko w trybie 4-takt (tri = 4t).
Ustawienie fabryczne: 50%

Prad obnizania

1—-200 procent

Ten parametr jest dostepny tylko w trybie 4-takt specjalny (tri = 4t).
Ustawienie fabryczne: 50%

Prad koncowy (I-End)

1—-100 procent

Ten parametr jest dostepny tylko w trybie 4-takt specjalny (tri = 4t).
Ustawienie fabryczne: 50%

Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania (Gas Post flow)
0,2—9,9 sekundy

Czas, w jakim gaz wyptywa po zakonczeniu spawania.
Ustawienie fabryczne: 9,9 sekundy

Czutos$¢ Comfort Stop (Comfort Stop Sensitivity)

0,3-2,0V/ OFF (WYL.)

Ten parametr jest dostepny tylko wtedy, gdy parametr tri jest ustawiony na OFF
(WYL.).

Ustawienie fabryczne: OFF (WYL.)

Szczegoty — patrz rozdziat TIG Comfort Stop od strony 48




Napiegcie odcigcia (U cut off)

12-35 V

Stuzy do okreslenia, przy jakiej dtugosci tuku spawalniczego proces spawania jest
zakonczony. Napigcie spawania rosnie wraz z dtugoscia tuku spawalniczego. Po
uzyskaniu ustawionej tu wartos$ci napiecia nastepuje wytgczenie tuku spawalnicze-
go.

Ten parametr jest dostepny tylko wtedy, gdy parametry tri i CSS sg ustawione na
OFF (WYL.).

Ustawienie fabryczne: 15 V

Funkcja Sczepianie (tACking)

0,1-9,9 sekund / OFF (WYt.)
Ustawienie fabryczne: ON (Wt.)

Szczegdty — patrz rozdziat Funkcja Sczepianie na stronie 51.

Wersja oprogramowania
Petny numer wersji aktualnego oprogramowania jest podzielony na kilka wskazan
na wyswietlaczu. Wywotuje sie go, obracajgc pokrettem regulacyjnym.

Automatyczne wytgczanie: (time Shut down)

300—900 sekund / OFF (WY+t.)

Jezeli zrodto spawalnicze nie jest uzywane lub obstugiwane przez okreslony czas,
wytgcza sig samoczynnie.

Ustawienie fabryczne: 900 sekund

Ustawienie fabryczne (FACtory)

no/ YES / ALL (nie / TAK / WSZYSTKIE)

Tutaj mozna przywroci¢ ustawienia fabryczne Zzrdodta spawalniczego.

- Anulowanie przywracania ustawien fabrycznych

- Przywrdécenie wartos$ci fabrycznych parametréw ustawionej metody spawania
- Przywrdécenie wartos$ci fabrycznych parametréw wszystkich metod spawania

W celu przywrdécenia ustawien fabrycznych wybrang warto$¢ nalezy potwierdzic,
naciskajgc pokretto regulacyjne!
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Urzadzenie zabezpieczajgce VRD (opcjonalne)

Informacje VRD to dodatkowe urzgdzenie zabezpieczajgce, ktdre zapobiega, tak dalece, jak
ogdlne to mozliwe, powstawaniu napige¢ wyjsciowych, ktére moga by¢ niebezpieczne dla
cztowieka.

VRD = Voltage Reduction Device = Urzadzenie redukujgce napiecie.

Funkcja
@
= | | 2 200 Ohm=»VRD

©
VRD jest aktywne

®

IJ = [] < 200 Ohm =+
O—

VRD nie jest aktywne

WSKAZOWKA!

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

- VRD jest aktywne

- Napigcie trybu pracy jatowej jest
ograniczone do 14 V.

- B8 wskaznik VRD $wieci.

- Przyktad: niezamierzone, jedno-
czesne dotkniecie obu gniazd spa-
wania nie prowadzi do powstania
zadnego zagrozenia.

Rezystancja obwodu spawania jest

nizsza niz minimalna rezystancja ciata

(nizsza niz 200 Q):

- VRD jest nieaktywne

- Brak ograniczenia napiecia wyjscio-
wego w celu zapewnienia wystar-
Czajgcej mocy spawania.

- Wskaznik VRD nie $wieci.

- Przyktad: poczagtek spawania

W ciaggu 0,3 sekundy po zakonczeniu spawania:

» VRD jest ponownie aktywne

» Ograniczenie napigcia wyjsciowego do 14 V jest przywrocone
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Czyszczenie i konserwacja

Bezpieczenstwo

Informacje
ogélne

Podczas kazdego
uruchamiania

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Nie otwierad zrédta pradu spawalniczego. Zrédto pradu spawalniczego moze
otwierac wytgcznie technik serwisowy firmy Fronius.

» W celu wymiany akumulatora, zrédto pradu spawalniczego nalezy przekazacd
do Fronius Service Partner.

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

- Sprawdzi¢ kabel do tadowania, palnik spawalniczy / uchwyt elektrody,
przewoéd spawalniczy i potgczenie z masg pod katem uszkodzen. Wymieni¢
uszkodzone podzespoty.

- Upewnic sie, ze odstep wokét Zrédta pradu spawalniczego wynosi 0,5 m (1 ft
8 in), aby byt zapewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

WSKAZOWKA!

W Zzadnym wypadku nie wolno zakrywaé, nawet czgsciowo, otworéow wlotowych
i wylotowych powietrza.
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Co 2 miesigce Oczyscic filtr powietrza, jezeli jest zainstalowany:
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Utylizacja

Informacje Utylizacja musi sie¢ odbywac zgodnie z obowigzujgcymi przepisami krajowymi i lo-
ogdlne kalnymi.

W kazdym przypadku urzgdzenie zutylizowac osobno, a akumulator osobno.

Demontaz akumulatora opisano ponize;j.

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek bteddéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Ze wszystkich funkcji opisanych w tym dokumencie moga korzystac¢ tylko
przeszkoleni i wykwalifikowani pracownicy.

» Nalezy przeczytac i zrozumiec¢ ten dokument.

» Nalezy przeczytac i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi komponentéw
systemu, w szczegdlnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac smierc.

» Wytgczyd zrodto energii.

» Odtgczyc¢ zrodto energii od systemu tadowania akumulatoréw.

» Zapewni¢, aby zrodto energii byto odtgczone od systemu tadowania akumula-
tordw, az do zakonczenia wszystkich prac.

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

59



Demontaz Accu-
Pack

60

WSKAZOWKA!

Ponizsze czynnosci stuzagce demontazowi AccuPack wolho wykonywacé
wytacznie w razie utylizacji urzadzenia!
» W razie koniecznosci naprawy lub wymiany AccuPack, powiadomic¢ serwis.

WSKAZOWKA!

Przed demontazem AccuPack zrédto energii musi byé odtgczone od systemu
tadowania akumulatoréw!

» Upewnic sig, ze zrodto energii jest catkowicie wytadowane.

(+) Odtqczyd kabel prqdowy AccuPack, wykrecic
2 wkrety TX25.

Wykreci¢ 2 wkrety TX25, zdemontowaé ndzki Wykreci¢ 2 wkrety TX25, zdjqé ostone.
urzqdzenia z przodu.




Wykreci¢ 2 wkrety TX25, zdemontowaé ndzki Wypchnqé na zewnqtrz przedniq i tylng scianke,
urzqdzenia, odchyli¢ na bok klape tylnq. zdemontowac¢ uchwyt transportowy.

Wypchnq¢ na zewnqtrz przedniq i tylnq scianke, zdemontowa¢ ptaszcz urzqdzenia.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wybuchu pozaru wskutek zwarcia akumulatora!

Zwarcie akumulatora moze wywotac¢ iskrzenie, a wskutek tego pozar akumulatora.

» Po odtgczeniu kabla prgdowego (-), dobrze go zaizolowac¢ (np. owingé tasmg
izolacyjna)!
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Wykrecié wkret TX25 i odtqczyé kabel prqdowy Odtqczycd 16-stykowy wtyk X1 od AccuPack,
wykreci¢ 6 wkretdw TX 20, wyjqé AccuPack.

(-) AccuPack;
WAZNE! Dobrze zaizolowa¢ koricowke odtqczo-

nego kabla!
Zutylizowa¢ osobno urzgdzenie i AccuPack, zgodnie z dyrektywami regional-

nymi.



Usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Zasygnalizowane
usterki

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Nie otwierad zrédta pradu spawalniczego. Zrédto pradu spawalniczego moze
otwierac wytgcznie technik serwisowy firmy Fronius.

» W celu wymiany akumulatora, zrédto pradu spawalniczego nalezy przekazacd
do Fronius Service Partner.

Zbyt wysoka temperatura

Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,hot", swieci wskaznik Temperatura
+ 0

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura urzgdzenia

Usuwanie: Skontrolowac¢/obnizy¢ temperature otoczenia, pozostawic¢ zrédto
pradu spawalniczego do ostygniecia.
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Komunikaty ser-
wisowe
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Zbyt niska temperatura
Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,cold”, swieci wskaznik Temperatura

+ I

Przyczyna: Zbyt niska temperatura urzadzenia

Usuwanie: Sprawdzi¢/zwiekszy¢ temperature otoczenia, uzytkowac zrodto pradu
spawalniczego w cieplejszym otoczeniu

Blizsze informacje — patrz takze rozdziat Warunki otoczenia na stro-
nie 69

Zabezpieczenie przed gtebokim wytadowaniem
Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,,Lo", wskaznik pojemnosci akumulatora
miga

+ -

Przyczyna: Akumulator roztadowany, zadziatato zabezpieczenie przed gtebokim
roztadowaniem

Usuwanie: Niezwtocznie natadowac¢ akumulator

O 04 pojemnosci akumulatora wynoszgcej 25% mozliwa jest dalsza
eksploatacja

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo grozace wskutek dtuzszego magazynowana akumulatora w

stanie wytadowanym.

Skutkiem moze by¢ uszkodzenie akumulatora.

» Jezeli zadziata zabezpieczenie przed gtgbokim wytadowaniem, natychmiast
szybko natadowaé zrodto energii!

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

Przyktad:

Mogg tez pojawi¢ sig dalsze numery bteddw. Sg one wyswietlane podczas obraca-
nia pokrettem regulacyjnym.

Nalezy zanotowacd wyswietlony numer btedu oraz numer seryjny i konfiguracje
zrédta pragdu spawalniczego, a nastgpnie powiadomic¢ serwis, przedstawiajgc
szczegotowy opis btedu.

Eo2/E03/E05/E06

Przyczyna: Btagd wewnetrznego czujnika temperatury ptytki drukowanej ACCU-
PLT / ACCUPLT-TIG

Usuwanie: Powiadomic¢ serwis



Brak funkcji

Eo7/E72
Przyczyna: Wewnetrzne napigcie zasilajgce 15 V poza obowigzujgcym zakresem
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

Eo9/E10
Przyczyna: Zbyt wysokie obcigzenie na gniazdach pragdowych zrédta pradu spa-
walniczego

Usuwanie: Uzywac zrodta pradu spawalniczego do spawania zgodnie z przezna-
czeniem

Ei1
Przyczyna: Brak komunikacji z panelem obstugowym
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

E12/E13/E14
Przyczyna: Btad wewnetrzny na ptytce drukowanej ACCUPLT / ACCUPLTTIG
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

E16

Przyczyna: Btad komunikacji migdzy akumulatorem a ptytkg drukowang ACCU-
PLT / ACCUPLT-TIG

Usuwanie: Powiadomic serwis

Ea18
Przyczyna: Zatadowano nieprawidtowe oprogramowanie sprzetowe
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.

E19/E22/E30/E53/E83
Przyczyna: Usterki akumulatora
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

E23
Przyczyna: Na gniazdach prgdowych zmierzono napiecie > 113V DC
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.

Nie mozna wtaczy¢ zrodta pradu spawalniczego

Przyczyna: Akumulator gteboko roztadowany, zbyt dtugi czas magazynowania bez
tadowania

Usuwanie: Niezwtocznie natadowac¢ akumulator

O 04 pojemnosci akumulatora wynoszacej 25% mozliwa jest po-
nowna eksploatacja.
Jezeli tadowanie nie jest juz mozliwe, powiadomic serwis.

Przyczyna: Uszkodzenie panelu obstugowego
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.
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Akumulator nie jest tadowany

Zrédto pradu spawalniczego jest potgczone z systemem tadowania akumulatordw,
system tadowania akumulatoroéw jest podtaczony do sieci elektrycznej, brak wska-
zania tadowania w zrédle pradu spawalniczego

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura urzgdzenia

Usuwanie: Skontrolowac/obnizy¢ temperature otoczenia, pozostawi¢ akumulator
do ostygniecia

Przyczyna: Zbyt niska temperatura urzadzenia

Usuwanie: Sprawdzi¢/podnies¢ temperature otoczenia, ponowne odtgczenie i
podtgczenie systemu tadowania akumulatorow

Przyczyna: Uszkodzenie przewodu do tadowania
Usuwanie: Wymieni¢ kabel do tadowania

Brak pradu spawania

Zrédto pradu spawalniczego wigczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawa-
nia

Przyczyna: Przerwane potgczenia przewodu zasilajgcego
Usuwanie: Wykonac¢ prawidtowo potgczenia za pomoca przewodu zasilajgcego.

Przyczyna: nieprawidtowa masa lub jej brak
Usuwanie: Ustanowic¢ potaczenie z elementem spawanym

Przyczyna: Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym lub uchwycie elek-
trody

Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody

Brak pradu spawania

Zrédto pradu spawalniczego wtaczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawa-
nia, Swieci wskaznik nadmiernej temperatury

Przyczyna: Przekroczony czas wtaczenia — zrodto pradu spawalniczego prze-
cigzone — wentylator pracuje
Usuwanie: Przestrzega¢ czasu wtgczenia.

Przyczyna: Wytgczyt sie automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa

Usuwanie: Zaczekac¢ do ostygniecia; zrodto pradu spawalniczego wtgczy sie po-
nownie po uptywie krotkiego czasu

Przyczyna: Uszkodzony wentylator w zrédle pradu spawalniczego
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.

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

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



Nieprawidtowo
dziatajace funk-
cje

Brak pradu spawania

Zrédto pradu spawalniczego wtgczone, $wieci wskaznik wybranej metody spawa-
nia, Swieci wskaznik nadmiernej temperatury

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

Zte wtasciwosci zajarzenia w przypadku spawania recznego elektrodg otulong
Przyczyna: Wybrano ztg metode spawania

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

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

Usuwanie: Zwigkszy¢ prad startowy, uzywajgc funkgji Goracy start

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

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

Sporadyczne przerwania tuku spawalniczego podczas procesu spawania
Przyczyna: Zbyt wysokie napiecie tuku elektrody (np. elektrody rowkowej)

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

Przyczyna: Zbyt wysoko ustawiona czutos$¢ funkcji Comfort Stop Sensitivity
(CSss)

Usuwanie: W menu Setup zwiekszy¢ wartosé CSS lub dezaktywowac funkcje.

Przyczyna: Ustawione zbyt niskie napiecie przerwania tuku (Uco)
Usuwanie: Zwiekszy¢ napiecie przerwania tuku (Uco) w menu Setup.

Elektroda topliwa wykazuje sktonnosé do przywierania

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

Usuwanie: Ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru Dynamika

Zte wtasciwosci spawania
(silne rozpryski)

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowosc¢ elektrody

Usuwanie: Zamienic¢ bieguny elektrody (przestrzegac¢ informaciji podanych przez
producenta)

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

Przyczyna: Niekorzystne ustawienia w menu Setup dla wybranej metody

Usuwanie: W menu ustawien nalezy zoptymalizowac¢ parametry dla wybranej
metody spawania.
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Elektroda wolframowa sie stapia
Inkluzje wolframowe w materiale podstawowym w trakcie fazy zajarzenia

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

Przyczyna: Nieprawidtowy gaz ochronny lub jego brak
Usuwanie: Zastosowaé obojetny gaz ochronny (argon)

Wskaznik VRD swieci, chociaz nie trwa proces spawania
Przyczyna: Brak opcji VRD

lub btad wewnetrzny urzadzenia
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis.




Dane techniczne

Warunki otocze-
nia

Objasnienie
pojecia,,Cykl
pracy”

Transport, magazynowanie lub eksploatacja urzagdzenia wykraczajgce poza poda-
ny zakres sg uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi od-
powiedzialnosci za powstate w wyniku tego szkody.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- Podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F);
- wczasie transportu: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F).
-  Zalecany zakres temperatur podczas tadowania:
od +4°C do +40°C (od +39,2°F do +104°F);
-  zalecany zakres temperatur podczas przechowywania:
od 0°C do +20°C (od 32°F do 68°F);

Podczas oddawania do przechowania stan natadowania w idealnym przypad-
ku powinien mies$ci¢ sie w przedziale 50—80% (co odpowiada ok. 2—3 kreskom
wskaznika poziomu natadowania).

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

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

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

WSKAZOWKA!

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

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

Przyktad: Spawanie prgdem 150 A przy 60% ED

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

- Faza chtodzenia = czas spoczynku = 4 min

- Po zakonczeniu fazy chtodzenia cykl zaczyna sig¢ od poczatku.
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60 %

4 Min.

6 Min.

150 A

0A

0 Min.

L~

Jesli urzadzenie ma pracowac bez przerwy:

Odnalez¢ w danych technicznych warto$¢ 100% ED, obowigzujaca dla pa-

nujgcej temperatury otoczenia.

Zmniejszy¢ moc lub natezenie pragdu zgodnie z tg wartoscig, tak aby urzadze-

nie mogto by¢ uzywane bez fazy chtodzenia.

Napiecie znamionowe akumulatora 50,4 V
Prad tadowania 10 A
Prad tadowania w przypadku szybkie- 18 A
go tadowania

Pojemnos$¢ akumulatora 15 Ah

Typ akumulatora

litowo-jonowy

Standardowe tadowanie 90 min
Szybkie tadowanie 50 min
Czasu spawania @ 2,5 mm Elektroda 21-27 szt.
@ 3,25 mm Elektroda 9—12 szt.

Zakres pradu spawania Elektroda-DC 10—-150 A
TIG-DC 3—150 A

Prad spawania w trybie hybrydowym spawania recznego elektrodg otulong

40°C (104°F) 18% EDY 150 A

40°C (104°F) 25% EDY 100 A

40°C (104°F) 100% ED?Y) 40 A
Prad spawania w trybie hybrydowym spawania TIG

40°C (104°F) 25% EDY) 150 A

40°C (104°F) 50% EDY) 100 A

40°C (104°F) 100% EDY 65 A
Napiecie trybu pracy jatowej 91V



Zredukowane napiecie trybu pracy jatowej 14V
(tylko w przypadku opcji VRD)

Stopien ochrony IP IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Wymiary dt. X szer. X wys. 435 %X 160 x 310 mm

17.1x 6.3 x12.21in
Masa 11,4 kg (25.1 Lb)
Maks. ci$nienie gazu ostonowego 5 bar (72 psi.)

1) ED = cykl pracy
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Informacje ogdélne

Ostrzezenia na
urzadzeniu

Na systemie tadowania akumulatoréw znajduje sie tabliczka znamionowa z sym-
bolami bezpieczenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie symboli
bezpieczenstwa.

(@B 0,
ActiveCharger 1000/230V
Part No. 4,010,341 xxx

Chr. No. XXXXXXXX I
In: ~230V 50/60Hz; 1100W EM%EQ;'?'O”
Out . : DC 58V/18A

MAX

e ([ @FIEC €2
WCETET A

XXXXXXXX

L]

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

z trescig nastegpujgcych dokumentéw:

- niniejszg instrukcjg obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentdow systemu zrdédta prgdu spawal-
niczego, w szczegolnos$ci przepisami dotyczgacymi bezpieczenstwa.

&

Akumulator nalezy trzymac¢ z dala od mozliwych zrddet zaptonu, a takze ognia,
iskier i nieostonietych zrédet swiatta.

fed

Podczas tadowania zapewni¢ odpowiednig wentylacje. Podczas tadowania, pro-
stownik i akumulator musi dzieli¢ odstep co najmniej 0,5 m (19,69 in).

54

Nie wyrzuca¢ zuzytych urzgdzenh razem z odpadami komunalhymi, lecz utylizo-
wac je zgodnie z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.
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Ostrzezenia na
urzadzeniu

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

76

/N

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac $§mierc. Nie otwiera¢ urzadze-
nia!

Obudoweg mogg otwiera¢ wytgcznie technicy serwisowi przeszkoleni przez firme
Fronius. Przed wykonaniem prac przy otwartej obudowie nalezy odtgczyé
urzgdzenie od sieci. Odpowiednim przyrzagdem pomiarowym nalezy potwierdzic¢
catkowite roztadowanie elementéw natadowanych elektrycznie (np. kondensa-
torow). Nalezy sie upewnié, ze urzgdzenie, az do zakonczenia wszystkich prac,
bedzie odtgczone od sieci.

Ta tabliczka ostrzegawcza jest umiesz-
&WARNING Hazardous voltage  ;ona we wnetrzu urzadzenia. Zabro-

nione jest jej usuwanie lub zamalowy-

Entladezeit > 5 sek. wanie.
Discharge time > 5 sec.
Temps de décharge >5 s Czas roztadowania kondensatorow wy-

i ok. 1 minuty.
@ nosi o minuty:.

System tadowania akumulatoréw stuzy do tadowania nizej wymienionych zrodet

pradu spawalniczego. Inne lub wykraczajgce poza wyzej opisane uzytkowanie jest

uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie odpowiada za powstate

w ten sposdb szkody. Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie

rowniez

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

tadowanie innych urzagdzen moze spowodowaé powazne obrazenia oraz straty
materialne i z tego powodu jest zabronione.

Dozwolone jest tadowanie nastepujacych zrodet pradu spawalniczego:
- Fronius AccuPocket 150/400,

- Fronius AccuPocket 150/400 TIG.

- Fronius Ignis 150 B /750

System tadowania akumulatorow jest przeznaczony wytacznie do zastosowania
komercyjnego.



Przed uruchomieniem

Przytacze siecio-
we

Tryb pracy gene-
ratora

Wskazowki do-
tyczace ustawie-
nia

Na obudowie umieszczono tabliczke znamionowg z podanym dopuszczalnym na-
pieciem sieciowym. Urzadzenie jest przeznaczone do pracy tylko z takim na-
pieciem. Informacje dotyczgce wymaganego bezpiecznika przewodu doprowa-
dzajgcego — patrz rozdziat Dane techniczne od strony 85. Jesli w danej wersji
urzgdzenia nie ma podtgczonego kabla zasilajgcego lub wtyczki zasilania, nalezy
zamontowac kabel zasilajgcy lub wtyczke zasilania zgodnie z normami krajowymi.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek niedostatecznych parametréw instalacji elektrycz-

nej.

Skutkiem moga by¢ powazne straty materialne.

» Przewdd doprowadzajgcy oraz jego zabezpieczenie musza by¢ odpowiednie
do istniejgcego zasilania elektrycznego.

» Przestrzegac¢ danych technicznych na tabliczce znamionowej.

Urzgdzenie jest przystosowane do nieograniczonej pracy z uzyciem generatora,
jezeli maksymalnie generowana moc pozorna generatora wynosi co najmniej

2 kVA.

Obowigzuje to réwniez wtedy, gdy generatorem jest falownik.

WSKAZOWKA!

Napigcie wytwarzane przez generator nie moze byé w zadnym przypadku nizsze
ani wyzsze od zakresu tolerancji napigcia sieciowego.

Tolerancja napigcia sieciowego jest podana w rozdziale Dane techniczne od stro-
ny 85.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo spowodowane przez spadajgce lub przewracajace si¢
urzadzenia.

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

» Ustawic¢ urzgdzenie stabilnie na rownym, statym podtozu.

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

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP 40, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem ciat obcych o srednicy wiekszej niz 1,0 mm
(.04 in);

- zabezpieczenie przed rozpylang wodg przy maksymalnym kacie odchylenia
od pionu 60°, gdy wentylator nie pracuje.

Pyt

Zwraca¢ uwage, aby metalowy pyt wytwarzany podczas prac nie byt zasysany
przez wentylator urzadzenia. Na przyktad podczas prac szlifierskich.
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Zapotrzebowa-
nie na miejsce
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Eksploatacja na wolnym powietrzu

Zgodnie ze stopniem ochrony IP40 urzadzenie mozna ustawic¢ i eksploatowac na
wolnym powietrzu. Nalezy unika¢ bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w
wyniku deszczu).

W przypadku montazu systemu tadowania akumulatorow w szafie sterowniczej
(lub podobnych zamknietych przestrzeniach) nalezy zadbaé o odpowiednie od-
prowadzanie ciepta przez wymuszong wentylacje.

Odstep wokét prostownika musi wynosié 10 cm (3.9 in).

275 mm _ 100 mm

10.8 inch 3.9inch

il ililly i

168 mm

N |




Elementy obstugi oraz przytacza

Bezpieczenstwo

Przytacza i pod-
zespoty

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzgdzeniu mogg by¢ dostepne

funkcje, ktdre nie sg opisane w tej instrukcji obstugi lub odwrotnie.

Ponadto poszczegodlne ilustracje moga sie nieznacznie rézni¢ od faktycznych ele-
mentéw obstugowych urzgdzenia. Sposéb dziatania elementow obstugowych jest
jednak identyczny.

(1) Kabel zasilania
do potgczenia z siecig elek-
tryczng

(2) Przytacze P1 — gniazdo kabla
do tadowania
do podtgczania kabla do tado-
wania w celu potgczenia z
zrodtem pradu spawalniczego

(3) Panel obstugowy
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Panel obstugowy
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ActiveCharger 1000

(1) |
2 I

2 @ QuICK CHARGING
) | COMPLETED

()

@)

EEEEXES (.

CHARGE

& i Fro
“4) (5 (6)

(2)

Wskaznik CHARGING (LADO-
WANIE) (zielony)
trwa tryb pracy tadowanie

(2)

Wskaznik QUICK CHARGING
(SZYBKIE Lt ADOWANIE) (zie-
lony)

trwa tryb pracy Szybkie tadowa-
nie

(3)

Wskaznik COMPLETED (ZA-
KONCZONO) (zielony)
Nastagpito petne natadowanie
zrddta spawalniczego

(4)

Wskaznik Usterka (czerwony)
patrz rozdziat Usuwanie uste-
rek od strony 84

(5)

Wskaznik Sieé (zielony)
napiecie zasilajgce z sieci zasi-
lajgcej jest dostepne

(6)

Przycisk QUICK CHARGE
(SZYBKIE Lt ADOWANIE)

do rozpoczecia lub zakonczenia
trybu Szybkie tadowanie




Uruchamianie

Bezpieczenstwo /A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Uruchamianie

(I Po potaczeniu w zrodle pradu spawalniczego miga wskaznik pojemnosci
akumulatora, informujacy o biezagcym stanie natadowania — trwa tadowanie
akumulatora.

Jezeli jest to konieczne, wybrac tryb szybkiego tadowania (Quick Charge) —
informacje dotyczgce dostepnych trybdw pracy podano w nastepnym roz-
dziale

Jezeli akumulator jest catkowicie natadowany:
- W systemie tadowania akumulatoréw miga wskaznik COMPLETED.

- [ Swieca wszystkie segmenty wskaznika pojemnosci akumulatora zrédta
pradu spawalniczego.

WSKAZOWKA!

W celu zapewnienia optymalnej przyjaznosci dla uzytkownika system ma

nastepujace cechy:

» Nie jest wazne, w jakiej kolejnosci taczy sie urzadzenia z siecig elektryczna.

» Zrdédto pradu spawalniczego moze byé potgczone z systemem tadowania aku-
mulatoréw takze w czasie pracy
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Tryby pracy
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tadowanie
rozpoczyna sig automatycznie, jezeli zrodto spawalnicze jest potgczone z syste-
mem tadowania akumulatorow oraz siecig zasilajgca.

- Wskaznik CHARGING $wieci.

- B wskaznik Sied swieci.

- Zrodto spawalnicze jest tadowane przy zastosowaniu optymalnej mocy tado-
wania

- Charakterystyka tadowania tego trybu pracy zapewnia maksymalng zywot-
nos¢ zrodta spawalniczego.

- Gdy swieci wskaznik COMPLETED, oznacza to, ze nastapito petne
natadowanie zrodta spawalniczego i system tadowania akumulatorow
przetgcza sie w tryb pracy tadowanie konserwacyjne.

Szybkie tadowanie
Aktywacja:

E' Namanc przycisk QUICK CHARGING

4 Wskaznik QUICK CHARGING $wieci.

- m Wskaznik Sie¢ swieci.

- Zroédto spawalnicze jest tadowane z maksymalng mozliwg mocg tadowania.

- Gdy swieci wskaznik COMPLETED, oznacza to, ze nastgpito petne
natadowanie zrdédta spawalniczego i system tadowania akumulatorow
przetgcza sie w tryb pracy tadowanie konserwacyjne.

Dezaktywacja:

E' Nacisngé ponownie przycisk QUICK CHARGING
- Tryb pracy tadowanie bedzie kontynuowany.

tadowanie konserwacyjne
rozpoczyna sie automatycznie, gdy zrodto spawalnicze jest catkowicie natadowa-
nie.

- R Wskaznik Sieé $wieci.

- Wskaznik COMPLETED $wieci.

- Zrdédto spawalnicze jest tadowane przy zastosowaniu mocy tadowania konser-
wacyjnego.

- W tym trybie pracy zrédto spawalnicze mozna potaczyc¢ z systemem tadowa-
nia akumulatorow bez powodowania uszkodzen.

Tryb hybrydowy
= gdy system tadowania akumulatorow taduje zrédto spawalnicze w czasie jego
pracy

Aktywacja:
E rozpoczac¢ spawanie w czasie tadowania lub

E w czasie pracy zrodta spawalniczego podtgczy¢ je do systemu tadowania aku-
mulatorow

&4 Wskaznik QUICK CHARGING $wieci (w trybie hybrydowym urzgdzenie
tadowanejest z maksymalnie mozliwg mocg tadowania)

- K Wskaznik Sieé $wieci.

- zrodto spawalnicze jest roztadowywane stosownie do obcigzenia roboczego i
jednoczesnie ponownie tadowane przez system tadowania akumulatorow.




Opcje

Montaz uchwytu

.. WSKAZOWKA!
$ciennego

W zaleznosci od rodzaju podtoza, do zamontowania uchwytu sciennego potrzeb-
ne s rézne kotki i Sruby.

Z tego powodu kotki i wkrety nie sg objete zakresem dostawy. Za dobdér odpo-
wiednich kotkow i wkretéw odpowiada instalator.
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Usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Zasygnalizowane
usterki

Brak funkcji

84

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.
Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowacé smieré.
» Nie otwierac¢ urzgdzenia.

Usterka jest sygnalizowana przez miga-
nie lub swiecenie nizej wymienionych
wskaznikow:

- wskaznik Usterka,

- K3 wskaznik Siec.

AL

Wskaznik Usterka miga, wskaznik Sie¢ swieci

Przyczyna: Usterka w akumulatorze
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

Wskaznik Usterka miga, wskaznik Sie¢ miga

Przyczyna: Usterka w sieci elektrycznej (przepiecie lub niewystarczajgce na-
piecie)

Usuwanie: Skontrolowaé napiecie zasilajgce z sieci elektrycznej (patrz rozdziat
.Dane techniczne")

Wskaznik Usterka swieci, wskaznik Sieé swieci
Przyczyna: Usterka w systemie tadowania akumulatordéw
Usuwanie: Powiadomic¢ serwis

Uaktywnia sie bezpiecznik sieciowy lub bezpiecznik automatyczny

Przyczyna: Za stabe zabezpieczenie sieci / nieprawidtowy bezpiecznik automa-
tyczny
Usuwanie: Wtasciwie zabezpieczy¢ sie¢ (patrz rozdziat ,Dane techniczne")

Przyczyna: Bezpiecznik sieciowy uruchamia sie w trybie pracy jatowej
Usuwanie: Powiadomi¢ serwis




Dane techniczne

Warunki otocze-
nia

Transport, magazynowanie lub eksploatacja urzagdzenia wykraczajgce poza poda-
ny zakres sg uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi od-
powiedzialnosci za powstate w wyniku tego szkody.

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- Podczas pracy: od -10°C do +40°C (od 14°F do 104°F);
- wczasie transportu: od -20°C do +55°C (od -4°F do 131°F).
-  Zalecany zakres temperatur podczas tadowania:
od +4°C do +40°C (od +39,2°F do +104°F);
-  zalecany zakres temperatur podczas przechowywania:
od 0°C do +20°C (od 32°F do 68°F);

Podczas oddawania do przechowania stan natadowania w idealnym przypad-
ku powinien mies$ci¢ sie w przedziale 50—80% (co odpowiada ok. 2—3 kreskom
wskaznika poziomu natadowania).

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

Powietrze otoczenia: wolne od pytu, kwaséw, gazéw lub substancji korozyjnych.
Wysoko$¢ nad poziomem morza: maks. 2000 m (6561 ft.)
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Dane techniczne Napiecie sieciowe ~230 V AC, £15%
230V

Czestotliwosé sieci 50/ 60 Hz

Prad sieciowy maks. 9,5 A skut.
Bezpiecznik sieciowy maks. 16 A

Wspdtczynnik sprawnosci maks. 95%

Moc czynna maks. 1100 W

Moc pozorna maks. 2370 VA

Pobor mocy (stan gotowosci) maks. 2,1 W

Klasa ochrony I (z przewodem ochronnym)
Maks. dopuszczalna impedancija sieci na brak

ztgczu (PCC) do sieci publicznej

Klasa emisji EMC urzgdzenia A

Znak jakosci CE

Zakres napiecia wyjsciowego 30-58 VDC

Prad wyjsciowy maks. 18 ADC

Moc wyjsciowa maks. 1040 W

Chtodzenie Konwekcyjne i wentylatorowe
Wymiary dt. X szer. X wys. 270 x 168 x 100 mm

Masa (bez kabli) ok. 2 kg

Stopien ochrony IP IP43S

Kategoria przepigciowa II

Dozwolona jest eksploatacja urzgdzenia
wytgcznie w sieci z uziemionym punktem
gwiazdowym.

Normy 230V EN 62477-1

EN 60974-10 (Klasa A)
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Dane techniczne
120V

Normy 120V

Napiecie sieciowe

~120 V AC, *15%

Czestotliwosé sieci

50/ 60 Hz

Prad sieciowy

maks. 15 A skut.

Bezpiecznik sieciowy

maks. 20 A

Wspdtczynnik sprawnosci

maks. 94%

Moc czynna

maks. 1100 W

Moc pozorna

maks. 1900 VA

Pobor mocy (stan gotowosci)

maks. 1,6 W

Klasa ochrony

I (z przewodem ochronnym)

Maks. dopuszczalna impedancja sieci na brak

ztgczu (PCC) do sieci publicznej

Klasa emisji EMC urzgdzenia A

Zakres napiecia wyjsciowego 30-58V DC

Prad wyjsciowy

maks. 18 A DC

Moc wyjsciowa

maks. 1000 W

Chtodzenie

Konwekcyjne i wentylatorowe

Wymiary dt. X szer. x wys.

270 X 168 x 100 mm

Masa

ok.2 kg

Stopien ochrony IP

IP43S

Kategoria przepieciowa
Dozwolona jest eksploatacja urzadzenia

wytgcznie w sieci z uziemionym punktem

gwiazdowym.

II

UL 1012

C22.2 N0.107.1-01

FCC CFR 47 Part 15

(Klasa A)
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Dane techniczne
100V

Normy 100V

88

Napiecie sieciowe

~100—-110 V AC, +10% / -15%

Czestotliwosé sieci

50/ 60 Hz

Prad sieciowy

maks. 15,7 A skut.

Bezpiecznik sieciowy maks. 16 A
Wspdtczynnik sprawnosci maks. 92%
Moc czynna maks. 940 W

Moc pozorna

maks. 1600 VA

Pobor mocy (stan gotowosci)

maks. 1,6 W

Klasa ochrony

I (z przewodem ochronnym)

Maks. dopuszczalna impedancija sieci na
ztgczu (PCC) do sieci publicznej

brak

Klasa emisji EMC urzgdzenia A

Zakres napiecia wyjsciowego 30-58V DC
Prad wyjsciowy maks. 15 A DC
Moc wyjsciowa maks. 840 W

Chtodzenie

Konwekcyjne i wentylatorowe

Wymiary dt. X szer. x wys.

270 X 168 x 100 mm

Masa ok.2 kg
Stopien ochrony IP IP43S
Kategoria przepieciowa II
Dozwolona jest eksploatacja urzadzenia

wytgcznie w sieci z uziemionym punktem

gwiazdowym.

EN 62477-1

EN 60974-10 (Klasa A)
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

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

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




