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Szanowny uzytkowniku

Wprowadzenie

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Dziekujemy za obdarzenie nas zaufaniem oraz gratulujemy wyboru produktu firmy Fronius
0 wysokiej jakosci technicznej. Niniejsza instrukcja obstugi pomoze Panstwu sie z nim za-
znajomic. Czytajgc uwaznie instrukcje, poznajg Panstwo szeroki zakres zastosowan ni-
niejszego produktu firmy Fronius. Tylko w ten sposdb mogg Panstwo najlepiej wykorzystac
zalety produktu.

Prosimy rowniez o przestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa, by zapewni¢ wieksze bezpie-
czenstwo w miejscu uzytkowania produktu. Uwazne obchodzenie sie z produktem poma-
ga utrzymac jego trwatos¢ i niezawodnos¢. Sg to niezbedne warunki osiggania nalezytych
rezultatow jego uzycia.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTRZEZENIE!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem moga by¢ najciez-
sze obrazenia ciata lub $mierdé.

/\ OSTROZNIE!

Oznacza sytuacje potencjalnie szkodliwa.
» Jesli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem mogg by¢ okale-
czenia lub straty materialne.

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos¢ pogorszonych rezultatéw pracy i uszkodzen wyposazenia.
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Informacje ogol-
ne

Uzytkowanie
zgodne z przezna-
czeniem

Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi za-
sadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej obstugi lub nieprawi-
dtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub Smiertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trzecie,
- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugg, konserwacja i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszag

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

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

Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé wraz z urzgdzeniem. Jako uzupetnienie do in-
strukcji obstugi obowigzujg ogdolne oraz miejscowe przepisy BHP i przepisy dotyczace
ochrony $rodowiska.

Wszystkie wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na urzgdze-
niu nalezy

- utrzymywac w czytelnym stanie;

- chronié¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzezen na
urzgdzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogdine”.

Usterki mogace wptynaé na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgczeniem urzg-
dzenia.

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

Urzadzenie nadaje sie do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawartym w cze-
Sci o uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem.

Urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do zastosowania z wykorzystaniem metod spa-
wania podanych na tabliczce znamionowe;.

Inne lub wykraczajgce poza takie uzytkowanie jest traktowane jako niezgodne z przezna-
czeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku uzytko-
wania niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:

- zapoznanie sie ze wszystkimi wskazéwkami zawartymi w instrukgji obstugi i ich prze-
strzeganie,

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

- przestrzeganie termindw przeglagdow i czynnosci konserwacyjnych.

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

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikow.

Urzadzenie zostato zaprojektowane z myslg o eksploatacji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie mogag wynikng¢ z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

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



Warunki otocze-
nia

Obowiazki uzyt-
kownika

Obowiazki perso-
nelu

Przytacze siecio-
we

Korzystanie z urzgdzenia lub jego przechowywanie poza przeznaczonym do tego obsza-
rem jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z powyzszym zaleceniem.

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

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:
- do50% przy 40°C (104°F)
- do90% przy 20°C (68°F)

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

Uzytkownik zobowigzuje sie zezwala¢ na prace z uzyciem urzgdzenia tylko osobom, ktére:

- zapoznaly sie z podstawowymi przepisami BHP oraz zostaty poinstruowane o sposo-
bie obstugi urzadzenia,

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy dotyczgce bezpieczen-
stwa”, przyswoity sobie ich tre$¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

Nalezy regularnie kontrolowac¢ personel pod wzgledem wykonywania pracy zgodnie z za-
sadami bezpieczenstwa.

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

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

- przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace bez-
pieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumialy i bedg ich przestrzegac.

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

Urzadzenia o wysokiej mocy mogg mieé¢ wplyw na jakos¢ energii elektrycznej w sieci ze
wzgledu na duzy prad wejsciowy.

Moze to dotyczy¢ niektorych typdw urzadzen, przyjmujgc postacé:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedanciji sieci M,

- wymagan dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j 9,

) zawsze na potaczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzadzenia muszg sprawdzi¢, czy
urzgdzenie moze zostac¢ podtgczone, w razie potrzeby zasiegajgc opinii u dostawcy ener-
gii elektryczne;j.

WAZNE! Zwracaé¢ uwage na prawidtowe uziemienie przytacza sieciowego!



Ochrona oso6b

Dane dotyczace
poziomu emisji
hatasu

Zagrozenie ze
wzgledu na kon-
takt ze szkodliwy-
mi gazami i
oparami

Prace zwigzane z urzagdzeniem 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¢ zagrozenie
dla zycia 0s6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymdw spawalniczych i gazow.

Podczas wykonywania prac zwigzanych z urzgdzeniem nalezy nosi¢ odpowiednig odziez
ochronna. Odziez ochronna musi wykazywac¢ nastepujace wtasciwosci:

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

- ochrone oczu i twarzy za pomocg przytbicy z zalecanym przepisami wktadem filtrujg-
cym, chronigcym przed promieniami UV, wysoka temperaturg i iskrami;

- noszenie pod przytbicg zalecanych przepisami okularéw ochronnych z ostong bocz-
na,

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego réwniez w przypadku wilgoci;

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

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

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnagtrz, a w szczegdélnosci dzieci, powinny przebywac
z dala od urzagdzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywajg osoby po-
stronne:

- Nalezy poinstruowac¢ je o istniejgcych zagrozeniach (oslepienia przez tuk spawalni-
czy, zranienia przez iskry, szkodliwe dla zdrowia gazy, hatas, mozliwe zagrozenia po-
wodowane przez prad z sieci i prad spawania, itp.).

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

Urzadzenie wytwarza maksymalny poziom cisnienia akustycznego wynoszacy <80 dB(A)
(ref. 1pW) na biegu jalowym oraz w fazie ochtadzania po zakohczeniu uzytkowania zgod-
nie z dopuszczalnym maksymalnym punktem pracy przy obcigzeniu znamionowym wg
normy EN 60974-1.

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

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazow.




Niebezpieczen-
stwo wywolane
iskrzeniem

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

10

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

Zadbac¢ o doprowadzenie $wiezego powietrza w wystarczajgcej ilosci. Zadbac o to, aby za-
wsze byt zapewniony przeptyw powietrza na poziomie co najmniej 20 m? na godzine.

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg
z doprowadzeniem powietrza.

Jesdliistniejg watpliwosci co do tego, czy wydajnos¢ odciggu jest wystarczajgca, nalezy po-
rownaé zmierzone wartosci emisji substancji szkodliwych z dozwolonymi warto$ciami gra-
nicznymi.

Za stopien szkodliwo$ci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg miedzy innymi nastepu-
jace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powioki;

- Srodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

Zalecenia dotyczace scenariuszy narazenia, srodkéw zarzgdzania ryzykiem
i identyfikowania warunkéw roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej European
Welding Association w sekcji Health & Safety (https://european-welding.org).

Palne pary (na przyktad pary z rozpuszczalnikdéw) nie mogg mie¢ kontaktu z obszarem
promieniowania fuku spawalniczego.

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawér butli z gazem ochron-
nym lub gtéwny doptyw gazu.

Iskry mogg stac sie przyczyng pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawaé w poblizu palnych materiatéw.

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

Przygotowa¢ odpowiednig, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe mogg przedostac¢ sie do otoczenia réwniez przez
mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowaé odpowiednie $rodki, aby zapobiec niebezpie-
czenstwu zranienia lub pozaru.

Nie wykonywaé spawania w obszarach zagrozonych pozarem lub eksplozjg oraz przy za-
mknietych zbiornikach, beczkach lub rurach, jes$li nie sg one przygotowane zgodnie z od-
powiednimi normami krajowymi i miedzynarodowymi.

Nie wolno spawac¢ w poblizu zbiornikéw, w ktérych przechowywane sg lub byty gazy, pali-
wa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo eksplozji.

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

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czeéci, ktére przewodzg prad elek-
tryczny.




W przypadku spawania MIG/MAG i TIG napiecie jest przewodzone réwniez przez drut
spawalniczy, szpule drutu, rolki podajgce oraz wszystkie elementy metalowe, ktére sg po-
taczone z drutem spawalniczym.

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

Aby zapewnié odpowiednig ochrone sobie i innym osobom, zastosowa¢ suchg podktadke
lub tez ostone izolujgcg odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy. Podktadka lub pokry-
wa musi zakrywacé caly obszar miedzy ciatem a potencjatem ziemi lub masy.

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potaczeh elektrycznych.

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

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

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurzaé w cieczach w celu ochfodzenia,
- nigdy nie dotyka¢ przy wigczonym zrddle spawalniczym.

Miedzy elektrodami dwdch zrédet spawalniczych moze wystgpié np. zdublowane napiecie
trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego dotkniecia poten-
cjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpi¢ zagrozenie dla zycia.

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

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

Uzytkowanie urzgdzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku przewodu
ochronnego jest dozwolone wytagcznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajowych
przepisdw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

W razie potrzeby zadba¢ o odpowiednie uziemienie elementu spawanego za pomocg od-
powiednich srodkow.

Wytaczac¢ nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac¢ uprzgz zabezpieczajgca przed upadkiem.

Przed przystgpieniem do prac przy urzadzeniu wylgczy¢ urzadzenie i wyjaé wtyczke zasi-
lania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym wigcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawczej.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowac¢ wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewnic sie, ze zadne podzespoly urzgdzenia nie sg pod napieciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczgcych czesci przewodzgcych napiecie
elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc drugg osobe, ktéra w odpowiednim czasie wytgczy
urzgdzenie wyfgcznikiem gtéwnym.
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Bladzace prady
spawania

Klasyfikacja kom-
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tromagnetycznej
urzadzen (EMC)
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jace kompatybil-
nos¢
elektromagne-
tycznag
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W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen mozliwe jest powstawa-
nie btgdzgcych pradéw spawania, ktére mogg spowodowac nastepujgce zagrozenia:

- niebezpieczenstwo pozaru;

- przegrzanie elementdw potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewoddw ochronnych;

- uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzadzeh elektrycznych.

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

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

Ustawi¢ urzgdzenie na izolacji oddzielajgcej w wystarczajgcym stopniu od otoczenia prze-
wodzgcego prad elektryczny, np.: izolacji od podtoza przewodzacego prad elektryczny lub
izolacji od stojakéw/téz przewodzgcych prad elektryczny.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy pradowych, uchwytéw z podwojng gtowicy itp.
przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywanego palnika spawalnicze-
go / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbac¢ o odpowiednig izolacje miejsca skta-
dowania nieuzywanego obecnie palnika spawalniczego / uchwytu elektrod.

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

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emisji B:

- spetniajg wymagania dotyczgce emisji na obszarach mieszkalnych i przemystowych.
Dotyczy to rowniez obszaréw mieszkalnych zaopatrywanych w energie z publicznej
sieci niskonapigeciowe;j.

Klasyfikacja kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen wg tabliczki znamionowej lub
danych technicznych

W szczegdélnych przypadkach, mimo przestrzegania warto$ci granicznych emisji wymaga-
nych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania mogg wystgpi¢ nieznaczne
zaktocenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia lub miej-
sce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia odpowiednich dziatah, zapo-
biegajgcych tym zaktéceniom.

Odpornos¢ na zaktocenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

sprawdzi¢ i okresli¢ w oparciu o uregulowania krajowe i miedzynarodowe. Przyktady insta-

lacji podatnych na zaktdcenia, ktére mogg byé spowodowane przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

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

- urzadzenia do pomiardw i kalibraciji.




Srodki zapobie-
gania zakléce-
niom
elektromagne-
tycznym

Miejsca szczegol-
nych zagrozen

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilno$cig elektroma-
gnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
podtgczenia do sieci, nalezy zastosowaé srodki dodatkowe (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody spawalnicze
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegac blisko siebie (réwniez w celu unikniecia probleméw EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3.  Wyrdéwnanie potencjatow
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potagczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatoréw.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu,
- ekranowac catg instalacje spawalnicza.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowacé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

- w nastepstwie oddziatywania na zdrowie oséb znajdujacych sie w poblizu, np. uzywa-
jacych rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych,

- uzytkownicy rozrusznikow serca powinni zasiegnaé¢ porady lekarza, zanim bedg prze-
bywa¢ w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania,

- ze wzgledow bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczymi oraz gtowi-
ca/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwieksze,

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owija¢ ich wokét
ciafa lub czeéci ciata.

Trzymac rece, wiosy, czesci odziezy i narzedzia z dala od ruchomych elementéw, np.:
- wentylatorow,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutu spawalniczego.

Nie siegac dtonig w obszar pracy obracajgcych sie két zebatych napedu drutu lub tez w
obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

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

Podczas eksploataciji:

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

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

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

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

Nie dotykaé elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego zakonczeniu
— niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementow spawanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez réwniez pod-
czas obrébki dodatkowej elementéw spawanych nalezy stosowac¢ zalecane przepisami
wyposazenie ochronne i zadbaé¢ o wystarczajgcg ochrone innych oséb.
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Przed przystgpieniem do wykonywania prac przy palniku spawalniczym i innych elemen-
tach wyposazenia nalezy pozostawi¢ palnik spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia
0 wysokiej temperaturze roboczej do ostygniecia.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujg specjalne przepisy
— nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Zrédta pradu spawania, przeznaczone do pracy w pomieszczeniach o podwyzszonym za-
grozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpieczenstwa
(Safety). Zrodio pradu spawania nie moze sie jednak znajdowac w takich pomieszcze-
niach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajacy ptyn chtodzacy. Przed roztgczeniem
przytgczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgacego wytgczyé chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzegac informacji zawartych

w karcie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bez-
pieczenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednic-
twem strony internetowej producenta.

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowacé tylko odpowiednie zawiesia do pod-

wieszania tadunkéw, dostarczone przez producenta.

- Zaczepia¢ fancuchy lub liny odpowiednich zawiesi do podwieszania fadunkéw we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

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

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

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy zawsze
stosowa¢ odpowiednie, izolujgce zawieszenie podajnika drutu (urzgdzenia MIG/MAG
i TIG).

Jesli urzgdzenie jest wyposazone w pasek lub uchwyt do przenoszenia, stuzy on wytgcz-
nie do jego recznego transportu. Pasek do przenoszenia recznego nie nadaje sie do trans-
portu przy uzyciu zurawia, wozka widtowego i innych mechanicznych urzgdzen
podnosnikowych.

Wszystkie elementy mocujace (pasy, tancuchy), ktére bedg uzywane razem

z urzgdzeniem lub jego podzespotami, nalezy poddawac regularnej kontroli (np. pod ka-
tem uszkodzer mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami Srodowi-
skowymi).

Okresy kontroli oraz ich zakres muszg odpowiadac co najmniej obowigzujgcym normom

i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczehstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ochron-
nego w przypadku zastosowania adaptera do przytgcza gazu ochronnego. Gwint adaptera
do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzadzenia nalezy przed montazem uszczelnié
za pomocg tasmy teflonowe;j.

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia

i obnizenie jakosci spawania, w szczegolnosci w przypadku stosowania przewodow pier-
Scieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczgcych jakosci gazu osto-
nowego:

- rozmiar czgstek statych <40 ym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos¢ oleju < 25 mg/m?.

W razie potrzeby uzyc¢ filtrow!




Niebezpieczen-
stwo stwarzane
przez butle z ga-
zem ochronnym

Niebezpieczen-
stwo stwarzane
przez wyptywaja-
cy gaz ochronny

Srodki bezpie-
czenstwa doty-
czace miejsca
ustawienia oraz
transportu

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujacy sie pod ci$nieniem gaz i w przypadku
uszkodzenia mogg wybuchngé. Poniewaz butle z gazem ochronnym stanowig element
wyposazenia spawalniczego, nalezy obchodzi¢ sie z nimi bardzo ostroznie.

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

Butle z gazem ochronnym nalezy montowa¢ w pozycji pionowej i mocowac zgodnie z in-
strukcjg, aby nie mogty spasc.

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddéw spawalniczych lub tez innych ob-
woddw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotyka¢ butli z gazem ochronnym elekiroda.

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

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zastosowania
oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, przewodow, ztgczek itp.).
Uzywac¢ butli z gazem ochronnym oraz wyposazenia tylko w dobrym stanie technicznym.

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

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

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podtgczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na zawo-
rze butli.

Stosowac sie do zaleceh producenta oraz odpowiednich przepiséw krajowych i miedzyna-
rodowych, dotyczacych butli z gazem ochronnym oraz elementéw wyposazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

z powietrza otoczenia.

- Zapewni¢ wystarczajgcy dopltyw swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co naj-
mniej 20 m* na godzine.

- Przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa i konserwaciji butli z gazem ochronnym lub
gtdbwnego doptywu gazu.

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

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

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy specjalne
- Przestrzega¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewni¢, aby otoczenie
miejsca pracy bylo zawsze czyste i uporzadkowane.
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malnym trybie
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Urzgdzenie nalezy ustawia¢ i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP, znajdujacymi sie na tabliczce znamionowe;j.

Podczas ustawiania urzgdzenia zapewnic odstep 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) dookota, aby umoz-
liwi¢ swobodny wlot i wylot powietrza chtodzgcego.

Podczas transportu urzgdzenia nalezy zadbac o to, aby byly przestrzegane obowigzujgce
dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwtaszcza dyrektyw dotyczg-
cych zagrozen podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzadzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzgdzenia!

Przed kazdorazowym transportem urzadzenia catkowicie spuscic ptyn chtodzacy, jak réw-
niez zdemontowac nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

Przed uruchomieniem i po przetransportowaniu koniecznie przeprowadzi¢ ogledziny urza-
dzenia pod katem uszkodzen. Przed uruchomieniem zleci¢ naprawe wszelkich uszkodzen
przeszkolonemu personelowi technicznemu.

Urzgdzenie moze by¢ eksploatowane tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia zabezpiecza-
jace sa w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni sprawne, wyste-
puje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trzecie,
- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktdre nie sg w petni sprawne, nalezy naprawi¢ przed wtagcze-
niem urzgdzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczac urzgdzen zabezpieczajacych.

Przed wigczeniem urzadzenia upewni¢ sie, czy nie stanowi ono dla nikogo zagrozenia.

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

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

Ze wzgledu na wtasciwosci (przewodnosc elektryczna, ochrona przed zamarzaniem, tole-
rancja materiatowa, palnos¢ itp.), do uzytku w naszych urzadzeniach nadajg sie tylko ory-
ginalne ptyny chtodzgce producenta.

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzace producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtgczac wytacznie komponenty systemu producenta.

Jesli w nastepstwie zastosowania innych komponentéw systemu lub innego ptynu chto-
dzgcego powstang szkody, producent nie ponosi za nie odpowiedzialnosci, a ponadto tra-
cg waznos¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranciji.

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




Uruchamianie,
konserwacja i na-
prawa

Kontrola zgodno-
$ci z wymogami
bezpieczenstwa
technicznego

Utylizacja

Znak bezpieczen-
stwa

Zuzyty ptyn chtodzacy nalezy zutylizowac w fachowy sposéb zgodnie z przepisami krajo-
wymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego moz-
na otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednictwem strony internetowej
producenta.

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

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

struowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpieczenstwa.

- Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i elementy ulegajgce zuzyciu (obo-
wigzuje réwniez dla czesci znormalizowanych).

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

Sruby obudowy majg potgczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uziemienie ele-
mentéw obudowy.

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

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zleca¢ przeprowadzenie kontroli zgod-
nosci z wymogami bezpieczenhstwa technicznego.

W tym samym okresie 12 miesiecy producent zaleca réwniez kalibracje zrodet pragdu spa-
walniczego.

Zalecana jest kontrola zgodno$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przez upraw-
nionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy przestrze-
gac odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.

Doktadniejsze informacje na temat kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa tech-
nicznego oraz kalibracji mozna uzyskac¢ w najblizszym punkcie serwisowym. Udostepni on
na zyczenie wszystkie niezbedne dokumenty.

Nie wyrzucac tego urzgdzenia razem ze zwyktymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Euro-
pejska dotyczgcg odpaddw elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do krajo-
wego porzadku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne nalezy gromadzic¢
oddzielnie i oddawa¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacja, zgodnie z zasadami
ochrony srodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwréci¢ urzadzenie do jego sprzedawcy
lub uzyskac informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw gromadzenia i uty-
lizacji takich odpadéw. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mie¢ negatywny wptyw na sro-
dowisko i ludzkie zdrowie!

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczgcych urzadzen ni-
skonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy doty-
czgce produktow, z serii norm EN 60 974).
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Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

18

Fronius International GmbH oswiadcza, ze urzgdzenie spetnia wymogi dyrektywy 2014/53/
UE. Pelny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod nastepujgcym adresem inter-
netowym: http://www.fronius.com

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

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

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

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania instrukcji
do druku. Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzenia zmian. Tresc¢ instrukcji obstugi nie moze
by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy wdzieczni
za udzielanie wszelkich wskazoéwek i informacji o btedach znajdujgcych sie w instrukcji ob-
stugi.



Informacje ogolne

Koncepcja urza-
dzenia

Zastosowanie

Ostrzezenia na
urzadzeniu

Podajnik drutu dla robota KD 1500 D-11 dy-
sponuje seryjnie montowanym napedem 4-
rolkowym o bardzo dobrych
wtasciwosciach podawania drutu.

Podajnik zimnego drutu mozna uzytkowac
z nastepujgcymi zrodtami prgdu spawalnic-
zego:

- TransTig 2200 / 2500 / 3000 Job,

- TransTig 4000 / 5000 Job,

- MagicWave 2200 / 2500 / 3000 Job,

- MagicWave 4000 / 5000 Job.

Podajnik drutu dla robota KD 1500 D-11 jest zaprojektowany specjalnie do montazu na ra-
mieniu robota. Podajnik zimnego drutu jest przystosowany do uzytku ze wszystkimi do-

stepnymi na rynku gazami ochronnymi.

Podajnik drutu ma tabliczke znamionowg z przedstawionymi na niej symbolami bezpie-
czenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie symboli bezpieczenstwa. Sym-
bole te stanowig ostrzezenie przed nieprawidtowg obstugg, ktéra moze spowodowaé

powazne obrazenia i szkody materialne.

Art.No.:
A-4600 Wels
www.fronius.com | Ser.No.:

IEC 60 974-5 EN 50 199 P 21

U 55V | In 4 A

Uiz 24V | |2 2A

0.1-11 m/min | l2 360A/100% 450A/60%

Ce

2 AWM
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Nie wyrzucaé tego urzgdzenia razem ze zwyktymi odpadami!

> I

Spawanie jest niebezpieczne. Aby pracowaé za pomocg urzgdzenia zgodnie

z przepisami, nalezy spetni¢ nastepujgce wymagania podstawowe:

- Posiada¢ dostateczne kwalifikacje do wykonywania spawania.

- Stosowac¢ odpowiednie wyposazenie ochronne.

- Nie dopuszcza¢ do zblizania sie niepowotanych oséb do podajnika drutu
i procesu spawania.

—
—

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

z trescig nastepujgcych dokumentéw:

- niniejsza instrukcjg obstugi;

- wszystkimi instrukcjami obstugi komponentéw systemu, w szczegdlnosci
przepisami dotyczacymi bezpieczehstwa.




Elementy obstugi, przytacza i elementy mechanicz-
ne

Informacje ogél-
ne WSKAZOWKA!

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

Ponadto poszczegdlne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementéw obstugi

w danym urzgdzeniu. Sposéb dziatania elementow obstugi jest jednak identyczny.

/\ OSTRZEZENIE!

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowaé powazne obrazenia i szkody materialne.
Nalezy korzystac z opisanych funkcji dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozumieniu na-
stepujacych dokumentow:

» niniejszej instrukcji obstugi

» wszystkich instrukcji obstugi elementéw systemowych, szczegdlnie przepiséw bezpie-

czehstwa
Podajnikzimnego
drutu widziany od (5)
przodu
(6)
(4) (7)
—(8)
3) 9)
—(10)
(1)
(2) (12)
(1)
POZ Nazwa

(1) Zaslepka
(2) Zaslepka
(3) Przytacze doprowadzania drutu

(4) Przytacze palnika spawalniczego
do podigczania palnika spawalniczego TIG

(5) Zaslepka
(6) Zaslepka
(7) Przytacze powrotu wody (czerwone)
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POZ Nazwa

(8) Zaslepka (opcja KD-Drive)

(9) Przycisk ,Nawlekanie drutu” / ,,Cofanie drutu”
Nawlekanie drutu: Nacisng¢ przycisk w doét
Cofanie drutu: Nacisngc¢ przycisk w goére

WAZNE! W celu utatwienia doktadnego pozycjonowania drutu spawalniczego, w
momencie nacisniecia i przytrzymania przycisku ,Nawlekanie drutu” / ,Cofanie
drutu” nalezy wykona¢ nastepujgcg procedure:

oo @ oo

Fdi

Vo

(m/min oder ipm)

(z.B. 22)

—_

Ve

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk przez
maks. jedng sekunde...

Niezaleznie od ustawionej wartosci,
predkosé podawania drutu utrzymuje
sie podczas pierwszej sekundy na po-
ziomie 1 m/min lub 39.37 ipm.
Przytrzymac przycisk przez maks. 2,5
sekundy...

Po uptywie pierwszej sekundy
predkosé podawania drutu zwieksza
sie rownomiernie w trakcie nastepnej
1,5 sekundy.

Przytrzymac przycisk dtuzej niz 2,5 se-
kundy...

Po uptywie fgcznie 2,5 sekundy
predkosé podawania drutu bedzie
stata, odpowiednio do predkosci poda-
wania drutu, ustawionej dla parametru
Fdi.

WAZNE! Blizsze informacje dotyczgce parametru Fdi zamieszczono w instrukcji

obstugi Zrédta prgdu spawalniczego.

Jesli nastgpi zwolnienie przycisku ,Nawlekanie drutu” (9) przed uptywem jednej se-
kundy i ponowne nacisniecie, procedura rozpoczyna sie od nowa. W ten sposdb
mozna w razie potrzeby wykonywac w sposob ciggty pozycjonowanie z niskg pred-
koscig podawania drutu 1 m/min lub 39.37 ipm.

(10) Zaslepka

(11) Przylacze zasilania wody (niebieskie)

(12) Przytacze LocalNet

ustandaryzowane przytgcze do podtgczania rozszerzen systemu




Podajnikzimnego
drutu widziany od
tytu

A

(15) {ﬁ? ©@ ©_\$

O@

(14)

Qﬂ@

©

(13) 17

el b

o
‘ i
°®
@®
\_

(16)

(17)
(18)

(19)
(20)

(21)

POZ

Nazwa

(13)

Przytacze LocalNet
zestaw przewodow potaczeniowych

(14)

Zaslepka

(15)

Zaslepka
opcja wtyczki konca drutu

(16)

Gniazdo (-) z zamkiem bagnetowym
zestaw przewodow potgczeniowych

(17)

Tuleja prowadzaca drut

(18)

Zaslepka

(19)
(20)

Przytacze gazu ochronnego
Przytacze powrotu wody (czerwone)

(21)

Przylacze zasilania wody (niebieskie)
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Laczenie podajnika zimnego drutu ze zrédtem pradu
spawalniczego

Informacje ogél-
ne

taczenie podajni-
ka zimnego drutu
ze zrédiem pradu
spawalniczego

24

Podajnik zimnego drutu mozna potgczy¢ ze zrédiem prgdu spawalniczego za pomocg ze-
stawu przewodow potgczeniowych.

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia przewodu doprowadzajacego drut podczas moco-
wania na wigzce uchwytu.
W Zadnym przypadku nie mocowacé przewodu podajgcego drut do wigzki uchwytu.

/\ OSTRZEZENIE!

Nieprawidlowy montaz moze spowodowa¢ powazne obrazenia i szkody materialne.
Opisane czynnosci robocze nalezy wykonac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

(7) ©) () @4

czerwony
niebieski
b Zestaw przewodow potgczeniowych od strony podajnika drutu

*%

m Ustawi¢ wytgcznik zasilania zrédta prgdu spawalniczego w pozycji ,— O —”.
Zamocowac¢ uchwyt odcigzajgcy zestawu przewoddw potgczeniowych, jezeli wyste-
puje mocowanie wigzki uchwytu

Wtyczke LocalNet (1) zestawu przewoddw potgczeniowych podtgczy¢ do przytagcza
LocalNet (8)



E Dokreci¢ nakretke ztgczkowg wtyczki LocalNet
E Podigczy¢ ztgcze bagnetowe potencjatu spawania (3) do gniazda (-) (9)
@ Zablokowac ztgcze bagnetowe potencjatu spawania przez obrdcenie

Podigczy¢ przewdd gazowy gietki (4) od reduktora cisnienia butli z gazem do przyta-
cza gazu ochronnego (6)

WAZNE! Jesli dostepny jest CrashBox, podtaczyé wtyczke sterujaca (2) do przewidziane-
go na to przytgcza palnika spawalniczego.

Podigczy¢ przewody zasilania (niebieski) i powrotu wody (czerwony) zestawu przewo-
dow potgczeniowych zgodnie z kolorami do przytgczy (5) i (7)

@ Dokrecic¢ nakretke ztgczkowg przewodow zasilania i powrotu wody
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Montaz palnika spawalniczego

Montaz palnika
spawalniczego

26

(6)
(7)
—(8)
9)
—(10)

(11)
(12)

(1)

(][]

[o] [B] [«]

Ustawi¢ wylgcznik zasilania Zzrédta pragdu spawalniczego w pozycji ,— O —".

Jezeli sg dostepne: podigczy¢ zewnetrzne przytgcza zasilania wodg (11) i powrotu
wody (7) zgodnie z kolorami

Ztgcze bagnetowe potencjatu spawania poditgczy¢ do gniazda prgdowego (4) i zamo-
cowac przez obrocenie

Wsungé doprowadzanie drutu wraz z tulejg doprowadzajgca drut w przytgcze dopro-
wadzania drutu (3)

Recznie dokreci¢ nakretke przytgczeniowg w celu zamocowania



Wkladanie / wymiana rolek podajacych

Informacje ogol-
ne

Podajniki drutu w
wersji na rynek
USA

Wkiadanie/wy-
miana rolek poda-

jacych

Aby zapewni¢ optymalne podawanie drutu spawalniczego, rolki podajgce muszg by¢ do-
stosowane do $rednicy i materiatu drutu.

WAZNE! Stosowaé wylgcznie rolki podajgce dostosowane do danego drutu spawalnicze-
go.

Przeglad dostepnych rolek podajgcych oraz mozliwosci ich zastosowania mozna znalez¢
w listach czesci zamiennych.

Wszystkie podajniki zimnego drutu na rynek USA dostarczane sg bez rolek podajgcych.
Po zatozeniu szpuli drutu nalezy zamontowac rolki podajgce w podajniku zimnego drutu.
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Wprowadzanie drutu spawalniczego

Wprowadzanie -
drutu spawalni- /\ OSTROZNIE!

czego Niebezpieczenstwo zranienia w wyniku sprezynowania nawinietego na szpule drutu
spawalniczego.
Podczas wsuwania drutu spawalniczego w naped 4-rolkowy nalezy mocno uchwyci¢ jego
koniec, aby unikng¢ zranienia przez szybko cofajgcy sie drut spawalniczy.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia palnika spawalniczego przez ostre krawedzie drutu
spawalniczego.
Przed wprowadzeniem drutu spawalniczego nalezy starannie usungc¢ zadziory z jego kon-

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez wydostajacy sie drut spawalniczy.
Nie kierowac palnika spawalniczego w strone twarzy ani ciata i nosi¢ odpowiednie okulary
ochronne.
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Ustawianie sity
docisku

WSKAZOWKA!

Ustawi¢ site docisku w taki sposéb, aby
drut elektrodowy nie zostat zdeformo-
wany, jednakze aby zapewniony byt przy
tym niezaktécony przesuw drutu.

Sita docisku, wartosci Rolki potokragte Rolki trapezowe Rolki z tworzywa
orientacyjne sztucznego
Aluminium 1,5 - 3,54,5

Stal 3-4 1,5 -

CrNi 3-4 1,5 -
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Montaz przewodu podajgcego drut dla zewnetrzne-
go drutu spawalniczego

Montaz przewo- Opcja przewodu doprowadzajgcego drut umozliwia podawanie w sposéb zabezpieczony
du podajacego zewnetrznego drutu spawalniczego do napedu 4-rolkowego podajnika zimnego drutu.
drut dla zewnetrz- Przewdd doprowadzajgcy drut jest dostepny w dwdch wersjach:

nego drutu spa- - do stali (niebieski);

walniczego - do aluminium (biaty).
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Palnik spawalniczy PushPull

Informacje ogol-
ne

Synchronizacja
palnika spawalni-
czego PushPull

Wykonanie synchronizacji palnika spawalniczego PushPull jest konieczne przed kazdym
pierwszym uruchomieniem oraz po kazdej aktualizacji oprogramowania podajnika zimne-
go drutu. Jesli nie zostanie wykonana synchronizacja palnika spawalniczego PushPull,
uzywane bedg parametry standardowe — w pewnych warunkach wynik spawania moze
by¢ niezadowalajacy.

R — — W menu ustawien zrédta prgdu spa-
"-’ ”-’ L” L” lIl walniczego wybra¢ funkcje ,PPU” —
Poziom 2: Parametry Setup TIG (patrz
instrukcja obstugi zrédta prgdu spawal-

niczego)

Przeglad mozliwych komunikatow btedéw podczas synchronizacji palnika spawalniczego
PushPull mozna znalez¢ w rozdziale ,Kody serwisowe synchronizacji PushPull”.

) ¢ | @ Za pomocg pokretta zrodta prgdu spa-
’— ’— L{ ’— walniczego nalezy wybra¢ odpowiedni
- palnik spawalniczy PushPull z

ponizsze;j listy:

0.... Fronius KD7000/VR1530KD Drive 22 m/min lub 866 ipm *)
2. Fronius Torch Drive 10 m/min lub 394 ipm *)

3. Fronius Torch Drive 22 m/min lub 866 ipm *)

15 .... Fronius KD7000/VR1530KD Drive 10 m/min lub 394 ipm
18 .... Fronius Torch Drive 5 m/min lub 197 ipm

19 .... Fronius KD 4010 10 m/min lub 394 ipm

21 .... Binzel Torch Drive IWG 8 m/min lub 315 ipm **)

25 .... Fronius KD4000/KD7000 Drive 11 m/min lub 433 ipm *)

*) W stanie obcigzonym (St2) synchronizacja nie jest wymagana
**) Mozliwe odchylenia dziatania ze wzgledu na tolerancje silnika i przektadni — moze
by¢ konieczna synchronizacja fabryczna

@ Nacisng¢ przycisk ,Nawlekanie drutu”
lub przycisk pomiaru przeptywu gazu
E Roztgczy¢ jednostki napedow obu sil-

nikdw podajnikéw drutu (np. palnika
spawalniczego i podajnika zimnego
drutu) — silniki podajnikow drutu
muszg by¢ odcigzone (synchronizacja
PushPull — tryb pracy jatowe;j).

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez wirujace kota zebate i czesci napedu.

Nie siega¢ w obszar pracy wirujgcych kot zebatych i czesci podajnika drutu.

N GPE
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Nacisng¢ przycisk ,Nawlekanie drutu”
lub przycisk pomiaru przeptywu gazu

Synchronizacja silnikéw podajnikéw drutu
odbywa sie w stanie nieobcigzonym;
podczas synchronizacji na prawym
wyswietlaczu widoczny jest komunikat

Lrun”.
— _ Jesli zakonczenie synchronizacji nastgpi w
'- ’- _’ stanie nieobcigzonym, na lewym
- wyswietlaczu cyfrowym pojawi sie komuni-
kat ,St2”.

@ Ponownie potgczy¢ ze sobg jednostki
napeddéw obu silnikow podajnikéw dru-
tu (np. palnika spawalniczego oraz po-
dajnika zimnego drutu) — silniki
podajnikéw drutu muszg by¢
obcigzone (synchronizacja PushPull
— zlgczone)

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo zranienia przez wysuwajacy sie drut spawalniczy oraz obracaja-
ce sie kota zebate i czesci napedu.

Trzymac palnik spawalniczy z dala od twarzy i innych czesci ciata. Nie wktada¢ dtoni w ob-
racajgce sie kota zebate i elementy napedu drutu.

-1 Nacisng¢ przycisk ,Nawlekanie drutu”
’— ’- ) ( ’—' lub przycisk pomiaru przeptywu gazu

)
ﬁ'
N

Synchronizacja silnikow podajnikéw drutu
odbywa sie w stanie obcigzonym; podczas
synchronizacji na prawym wyswietlaczu wi-
doczny jest komunikat ,run”.

Jesli w przypadku palnika spawalniczego
PushPull nie jest wymagana synchronizac-
ja w stanie obcigzonym (St2), natychmiast
po nacisnieciu przycisku ,Nawlekanie dru-
tu” lub przycisku pomiaru przeptywu gazu
na wyswietlaczu cyfrowym pojawiajg sie
wczeséniej ustawione wartosci, np. ,PPU” i
w2

s e Synchronizacja PushPull zostata

'-’ ’-’ ) -’ zakonczona pomysinie, jesli na

) ) L [ wyswietlaczu cyfrowym widoczne sg
wczesniej ustawione wartosci, np. ,PPU” i
W2

Nacisna¢ dwukrotnie przycisk Store,
aby opusci¢ menu Setup



Kody serwisowe synchronizacji PushPull

Bezpieczenstwo :
P /\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze skutkowaé smiercia.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajaca przed ponownym wigczeniem

Za pomocg odpowiedniego przyrzadu pomiarowego sprawdzi¢, czy wszystkie elek-
trycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane

\AA A A

/\ OSTROZNIE!

Nieprawidiowe podtgczenie przewodu ochronnego moze by¢ przyczyng powaznych

obrazen ciata i szkéd materialnych.

Sruby obudowy sg odpowiednim podtgczeniem przewodu ochronnego do uziemienia obu-
dowy i w zadnym wypadku nie wolno ich zastepowac¢ innymi Srubami bez niezawodnego

podtgczenia przewodu ochronnego.

Kody serwisowe Err | Eto
w przypadku Przyczyna: Btedny pomiar podczas synchronizacji PushPull

odiaczonych j?d' Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull
nostek napedéw

(synchronizacja St1|E1
trybu pracy jato-
wej)

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci podawa-
nia drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;j.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomi¢ serwis

St1|E 2

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic serwis

St1|E 3

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci podawa-
nia drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;j.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic¢ serwis

St1|E4

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci podawa-
nia drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;j.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlo-
ny ponownie: powiadomi¢ serwis
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Kody serwisowe
w przypadku pod-
faczonych jedno-
stek napedéw
(synchronizacja
po podiaczeniu)

34

St1|E5

Przyczyna:

Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic serwis

St1|E6

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;j.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomi¢ serwis

St1 | E 16

Przyczyna: Synchronizacja jednostki PushPull zostata przerwana: szybkie zatrzymanie
zostato wigczone przez nacisniecie przycisku palnika.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull

St2|E7

Przyczyna: Synchronizacja PushPull — nie wykonano biegu jalowego

Usuwanie: Synchronizacja PushPull — wykona¢ bieg jatowy

St2 | E 8

Przyczyna: Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci podawa-
nia drutu warto$ci rzeczywistej predkosci obrotowe;j.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic serwis

St2|E9

Przyczyna: Silnik jednostki PushPull nie zwraca w przypadku minimalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic¢ serwis

St2 |E 10

Przyczyna: Prad silnika podajnika drutu znajduje sie w przypadku minimalnej predkosci
podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przyczyng sg niepo-
taczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedoéw obydwodch silnikow podajnikéw drutu, utozyé
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowadnice
drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzic site docisku na
2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonac¢ synchro-
nizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony ponownie: po-
wiadomi¢ serwis

St2 | E 11

Przyczyna: Prad silnika jednostki PushPull znajduje sie w przypadku minimalnej predko-
$ci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przyczyng sg nie-
potgczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedow obydwdch silnikdow podajnikéw drutu, utozy¢

wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowadnice
drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzi¢ site docisku na
2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonaé synchro-
nizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony ponownie: po-

wiadomic¢ serwis




St2 | E 12

Przyczyna:

Silnik podajnika drutu nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci poda-
wania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowe;.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomic serwis

St2| E13

Przyczyna: Silnik jednostki PushPull nie zwraca w przypadku maksymalnej predkosci po-
dawania drutu wartosci rzeczywistej predkosci obrotowej.

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wy$wietlo-
ny ponownie: powiadomi¢ serwis, btgd czujnika wartosci rzeczywistej

St2 | E 14

Przyczyna: Prad silnika podajnika drutu znajduje sie w przypadku maksymalnej predko-
$ci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przyczyng sg nie-
potaczone silniki podajnikdw drutu lub problemy z podawaniem drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedow obydwédch silnikow podajnikéw drutu, utozyé
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowadnice
drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzic site docisku na
2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykonaé synchro-
nizacje PushPull; jedli komunikat btedu zostanie wyswietlony ponownie: po-
wiadomi¢ serwis

St2 | E 15

Przyczyna: Prad silnika jednostki PushPull znajduje sie w przypadku maksymalnej pred-
kosci podawania drutu poza dozwolonym zakresem. Mozliwg przyczyng sa
niepotgczone silniki podajnikéw drutu lub problemy z podawaniem drutu.

Usuwanie: Potgczy¢ jednostki napedoéw obydwdch silnikow podajnikéw drutu, utozy¢
wigzke do uchwytu w miare mozliwosci po linii prostej; sprawdzi¢ prowadnice
drutu pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; sprawdzi¢ site docisku na
2- lub 4-rolkowym napedzie jednostki PushPull; ponownie wykona¢ synchro-
nizacje PushPull; jesli komunikat btedu zostanie wyswietlony ponownie: po-
wiadomic¢ serwis

St2 | E16

Przyczyna: Synchronizacja jednostki PushPull zostata przerwana: szybkie zatrzymanie
zostato wigczone przez nacisniecie przycisku palnika

Usuwanie: Ponowna synchronizacja PushPull
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Kody serwisowe dotyczace podajnika zimnego dru-
tu oraz opcji cyfrowego regulatora gazu

Kody serwisowe EFd | xx.x

dotyczace podaj-  przyczyna:

nika zimnego dru-

tu .
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Btad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podajnika
drutu)

Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowadnice
pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac site docisku w na-
pedzie 2- lub 4-rolkowym

Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony
Skontrolowaé lub wymieni¢ silnik podajnika drutu

EFd | 8.1

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Bfad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podajnika
drutu)

Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowadnice
pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac site docisku w na-
pedzie 2- lub 4-rolkowym

Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony
Skontrolowac¢ lub wymieni¢ silnik podajnika drutu

EFd | 8,2

Przyczyna:

Usuwanie:

Btad w systemie podawania drutu (prad przetezeniowy w napedzie podajnika
drutu)

Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci prosto; sprawdzi¢ prowadnice
pod wzgledem zgiecia lub zanieczyszczenia; skontrolowac site docisku w na-
pedzie 2- lub 4-rolkowym

EFd | 9,1

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przekroczony dolny zakres tolerancji zewnetrznego napiecia zasilania
Skontrolowa¢ zewnetrzne napigcie zasilania

Silnik podajnika drutu zakleszczyt sie lub jest uszkodzony
Skontrolowaé lub wymieni¢ silnik podajnika drutu

EFd | 9,2

Przyczyna:

Usuwanie:

Przekroczony gorny zakres tolerancji zewnetrznego napiecia zasilania
Skontrolowa¢ zewnetrzne napigcie zasilania

EFd | 12,1

Przyczyna:

Usuwanie:

Brak wartosci rzeczywistej predkosci obr. z silnika podajnika drutu

Sprawdzi¢ czujnik oraz przewodu czujnika wartosci rzeczywistej i w razie ko-
niecznosci wymienic

EFd | 12,2

Przyczyna:

Usuwanie:

Brak wartosci rzeczywistej predkosci obr. z silnika jednostki PushPull

Sprawdzi¢ czujnik oraz przewodu czujnika wartosci rzeczywistej i w razie ko-
niecznosci wymienic
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EFd | 15,1

Bufor drutu pusty

Przyczyna: Otwarta dzwignia gtdwnego podajnika drutu
Usuwanie: Zamkng¢ dzwignie w gtdéwnym podajniku drutu
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: Poslizg w gtdwnym podajniku drutu
Usuwanie: Sprawdzi¢ elementy zuzywajace sie, stuzgce do podawania drutu
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce
Ustawic¢ Izej hamulec drutu
Zwiekszy¢ site docisku w gtébwnym podajniku drutu
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: Osiggnieto koniec drutu
Usuwanie: Sprawdzi¢, czy dostepna jest wystarczajgca ilos¢ drutu
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
EFd | 15,2

Bufor drutu peiny

Przyczyna: Otwarta dzwignia jednostki PushPull
Usuwanie: Zamkng¢ dzwignie w jednostce PushPull
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: Poslizg w jednostce PushPull
Usuwanie: Sprawdzi¢ elementy zuzywajace sie, stuzgce do podawania drutu
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce
Zwiekszy¢ site docisku w jednostce PushPull
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: tuk spawalniczy nie zapala sie ze wzgledu na niedostateczne potgczenie z
masa
Usuwanie: Sprawdzi¢ potgczenie z masg
Potwierdzi¢ kod serwisowy za pomocg przycisku nawlekania drutu
Przyczyna: tuk spawalniczy nie zapala sie ze wzgledu na btednie ustawiony program
spawania
Usuwanie: Woybra¢ srednice drutu oraz rodzaj materiatu, pasujgce do uzywanego mate-
riatu (wybra¢ odpowiedni program spawania) Potwierdzi¢ kod serwisowy za
pomocg przycisku nawlekania drutu
EFd | 15,3

Brak bufora drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Brak potgczenia z buforem drutu

Sprawdzi¢ potgczenie z buforem drutu, sprawdzi¢ przewdd sterujgcy bufora
drutu
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Err | 056

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Opcja kontroli konca drutu rozpoznata koniec drutu elektrodowego

Zatozy¢ nowg szpule drutu i wprowadzi¢ drut elektrodowy;
Potwierdzi¢ btad Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Zabrudzony filtr dodatkowego wentylatora w przypadku VR 1500 - 11/12/
30

Doptyw powietrza do dodatkowego wentylatora nie wystarcza do chtodzenia
uktadéw elektronicznych mocy

Wigcza sie wytgcznik termiczny uktadéw elektronicznych mocy

Oczyscié¢ lub wymienic filtr

Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Zbyt wysoka temperatura otoczenia w przypadku VR 1500 —11/12/ 30

Zapewni¢ obnizenie temperatury otoczenia,

w razie potrzeby uzywac agregatu spawalniczego w innym, chtodniejszym
miejscu

Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Zbyt wysoki prad silnika w przypadku VR 1500 — 11 /12 / 30, np. ze wzgledu
na problemy z podawaniem drutu lub tez gdy podajnik jest zbyt staby w sto-
sunku do zastosowania

Sprawdzi¢ warunki podawania drutu, usungc¢ usterke
Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Otwarta pokrywa podajnika drutu VR 1530 lub nie zatrzasnety sie uchwyty od-
blokowujgce

Zamkngé¢ prawidtowo pokrywe podajnika drutu VR 1530
Potwierdzi¢ btgd Err | 056 przez nacisniecie przycisku Store

Kody serwisowe Err | 70.X

dotyczace opcji Przyczyna:

cyfrowego regu-
latora gazu

Usuwanie:

Usterka cyfrowego czujnika gazu

Err 70.1 ... Nie znaleziono czujnika gazu

Err 70.2 ... brak gazu

Err 70.3 ... Btad kalibracji

Err 70.4 ... Uszkodzony zawor elektromagnetyczny

Err 70.5 ... Nie znaleziono zaworu elektromagnetycznego

Sprawdzi¢ doptyw gazu

no | GAS

Przyczyna:

Usuwanie:

Opcja Czujnik gazu nie rozpoznaje cisnienia gazu

Podtgczy¢ nowg butle z gazem lub otworzy¢ zawér butli / reduktora cisnienia;
potwierdzi¢ komunikat no | GAS przez naci$niecie przycisku Store
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje ogol-
ne

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 6 miesiecy

Utylizacja

W normalnych warunkach pracy podajnik zimnego drutu wymaga minimalnego naktadu
pracy, potrzebnej na utrzymanie w dobrym stanie technicznym oraz konserwacje. Prze-
strzeganie kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny warunek dtugoletniej eksplo-
atacji systemu spawania.

/\ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowac¢ smier¢.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji ,,Off".

Odtgczy¢ urzgdzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajaca przed ponownym wigczeniem.
Odpowiednim przyrzgdem pomiarowym sprawdzi¢, czy wszystkie elementy natadowa-
ne elekirycznie (np. kondensatory) sg roztadowane.

\AA A A

- sprawdzié¢ pod wzgledem uszkodzenh palnik spawalniczy, zestaw przewodéw potgcze-
niowych i potgczenie z masg

- sprawdzi¢ rolki podajgce oraz prowadnice drutu pod kgtem uszkodzen

- sprawdzi¢ i w razie potrzeby ustawi¢ site docisku rolek podajgcych

- wszystkie potgczenia sSrubowe pomiedzy robotem, uchwytem podajnika drutu, a po-
dajnikiem drutu skontrolowa¢ pod kagtem dobrego osadzenia.

- Zdemontowac elementy boczne urzadzenia i przedmuchac w celu oczyszczenia wne-
trza suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym cisnieniu

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia elementow elektronicznych.
Nie przedmuchiwac z bliska elementéw elektronicznych.

Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.
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Dane techniczne

KD 1500 D-11

40

Napiecie zasilajace

55V

Prad wejsciowy

4 A

predkos¢ podawania drutu;

0,1-11 m/min (3.94—433.07 ipm)

Naped drutu

Naped 4-rolkowy

Srednica drutu

0,8-3,2 mm (0.03-0.13 in.)

Stopien ochrony

IP 23

Wymiary dtf. x szer. x wys.

400 x 300 x 205 mm
15.75x 11.81 x 8.07 in.

Masa

8 kg (174.64 Ib)

Maks. ci$nienie gazu ochronnego

7 bar (101 psi)

Ptyn chfodzacy

Oryginalny ptyn chtodzgcy Fronius

Maksymalne cisnienie ptynu chtodzgcego

6 bar (87 psi)
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