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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazowek bez-
pieczenstwa

Informacije
ogoine

A  OSTRZEZENIE!

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza sytuacje niebezpieczna.
» Jedli nie zostang podjete odpowiednie Srodki ostroznosci, skutkiem mogg byé
najciezsze obrazenia ciata lub smierc.

/\  OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwos¢ pogorszonych rezultatow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzadzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uznanymi

zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej obstugi lub nie-

prawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkdéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce sie uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i utrzymywaniem
sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiada¢ odpowiednie kwalifikacje,

- posiada¢ wiedze na temat spawania oraz

- zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi i doktadnie jej przestrzegadé.

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

Wszystkie wskazdéwki dotyczgce bezpieczenhstwa i ostrzezenia umieszczone na urzgdze-
niu nalezy

- utrzymywaé w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegolnych wskazoéwek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzezen
na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje ogéine”.
Usterki mogace wptyng¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwaé przed wigczeniem
urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowiagzki
uzytkownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

Urzadzenie jest przeznaczone wylgcznie do zastosowania z wykorzystaniem metod spa-
wania podanych na tabliczce znamionowej.

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladéw i czynnosci konserwacyjnych.

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

- fadowania akumulatoréw/baterii,

- uruchamiania silnikéw.

Urzagdzenie zostato zaprojektowane z mys$lg o eksploatacji przemystowej. Producent nie
odpowiada za szkody, jakie mogg wynikng¢ z uzytkowania w obszarach mieszkalnych.

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

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

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)

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

Powietrze otoczenia: wolne od pytu, kwasoéw, 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,

ktore:

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

- przeczytaly instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace bezpie-
czenstwa”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami pracy.

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



Obowiazki perso-
nelu

Przytacze sie-
ciowe

Ochrona osé6b

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

rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzegac podstawowych przepiséw BHP,

- przeczyta€ niniejszg instrukcje obstugi, a zwlaszcza rozdziat ,Przepisy dotyczace
bezpieczenstwa” i potwierdzi¢ swoim podpisem, Ze je zrozumiaty i bedg ich prze-
strzegac.

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

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

Moze to dotyczy¢ niektérych typdw urzadzen, przyjmujgc postaé:

- ograniczeh w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymagan dotyczacych maks. dopuszczalnej impedandii sieci ),

- wymagan dotyczacych minimalnej wymaganej mocy zwarciowe;j .

“) zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzagdzenia muszg sprawdzi¢,
czy urzgdzenie moze zostaé podtgczone, w razie potrzeby zasiegajgc opinii u dostawcy
energii elektryczne;.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przylgcza sieciowego!

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie fuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowié zagrozenie
dla zycia 0s6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dyméw spawalniczych i gazow.

Podczas wykonywania prac zwigzanych z urzgdzeniem nalezy nosi¢ odpowiednig odziez
ochronng. Odziez ochronna musi wykazywac¢ nastepujgce wiasciwosci:

- trudnopalna;

- izolujgca i sucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez nogawek.

Odziez ochronna obejmuje migedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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




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

Niebezpie-
czenstwo
wywolane iskrze-
niem

W trakcie pracy wszystkie osoby z zewnatrz, a w szczegdélnosci dzieci, powinny prze-
bywac¢ z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu przebywajg
osoby postronne:

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie Scianki ochronne i zastony.

Dym powstajgcy 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.

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 gazéw.

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

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

W przypadku niedostatecznej wentylacji stosowac przytbice spawalniczg z doprowadze-
niem powietrza.

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powioki;

- $rodki czyszczace, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, srodkéw zarzadzania ryzykiem i identyfiko-
wania 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 tuku spawalniczego.

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

Iskry moga stac sie przyczyng pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac w poblizu palnych materiatéw.

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




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

Przygotowaé odpowiednig, atestowang gasnice.

Iskry oraz gorgce elementy metalowe mogg przedostac sie do otoczenia réwniez przez
mate szczeliny i otwory. Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki, aby zapobiec niebez-
pieczehstwu zranienia lub pozaru.

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

Nie wolno spawaé w poblizu zbiornikéw, w ktérych przechowywane sg lub byty gazy,
paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostato$ci stwarzajag niebezpieczenstwo eksplozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowodowac
Smierd¢.

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

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

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

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

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

W przypadku kabli zasilajgcych z wtykiem bagnetowym nalezy obrécic¢ kabel o co naj-
mniej 180° wokét osi wzdtuznej i naprezyc.

Nie owijac kabli i przewodow wokot ciata ani wokét czesci ciata.

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

Miedzy elektrodami dwoch zrodet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotkniecia potencjatow 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 urzadzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gniazda bez styku prze-
wodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sie wszystkich krajo-
wych przepiséw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

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



Bladzace prady
spawania

Klasyfikacja kom-
patybilnosci elek-
tromagnetycznej
urzgdzen (EMC)
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Wytgczaé nieuzywane urzadzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowaé uprzgz zabezpieczajgcg przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzgdzeniu wytgczy¢ urzadzenie i wyjaé wtyczke
zasilania.

Urzagdzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym wigcze-
niem za pomocg czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;.

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

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczgcych czesci przewodzacych napiecie
elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc drugg osobe, ktéra w odpowiednim czasie wytgczy
urzadzenie wytgcznikiem gtéwnym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecenh mozliwe jest powsta-
wanie btgdzgcych pradoéw spawania, ktére mogg spowodowaé nastepujgce zagrozenia:
- niebezpieczenhstwo pozaru;

- przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym;

- zniszczenie przewoddw ochronnych;

- uszkodzenie urzgdzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych.

Zadbac¢ o odpowiednie potgczenie zacisku elementu z elementem spawanym.

Zamocowac zacisk przytgczeniowy elementu spawanego w miare mozliwosci jak naj-
blizej spawanego miejsca.

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

W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwojng gtowicy itp.
przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywanego palnika spawalni-
czego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbaé o odpowiednig izolacje miejsca
skladowania 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.

Urzagdzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wylgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emis;ji 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 elekiromagnetycznej urzadzen wg tabliczki znamionowej
lub danych technicznych



Srodki zapew-
niajace kompaty-
bilnos¢ elektro-
magnetyczng

Srodki zapobie-
gania
zakiéceniom
elektromagne-
tycznym

Miejsca
szczegdbinych
zagrozen

W szczegdlnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji wyma-
ganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania mogg wystapi¢ nie-
znaczne zaktécenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg sie czute urzadzenia
lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikéw radiowych i telewizyjnych).

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

Odpornos¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzadzenia nalezy

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

instalacji podatnych na zakiécenia, ktére mogg by¢ spowodowane przez urzadzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody zasilajgce, transmitujgce sygnaty i dane;

- urzadzenia do elektronicznego przetwarzania danych i urzgdzenia telekomunika-
cyjne;

- urzadzenia do pomiardéw i kalibraciji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce unikniecie probleméw z kompatybilno$cig elektroma-
gnetyczng:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystagpienia zaktocen elektromagnetycznych mimo prawidtowego
poditgczenia do sieci, nalezy zastosowac srodki dodatkowe (np. uzy¢ odpowied-
niego filtra sieciowego).
2. Przewody spawalnicze
- powinny by¢ jak najkrétsze;
- muszg przebiegac blisko siebie (rowniez w celu unikniecia probleméw EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewodow.
3. Wyrdéwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpo-
wiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby:
- ekranowac inne urzgdzenia w otoczeniu,
- ekranowac calg instalacje spawalniczg.

Pola elektromagnetyczne mogg powodowaé nieznane jeszcze zagrozenia zdrowia:

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

- uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni zasiegng¢ porady lekarza, zanim bedg
przebywaé w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania,

- ze wzgleddw bezpieczenstwa odstepy pomiedzy kablami spawalniczymi oraz
gtowica/kadtubem spawarki powinny by¢ jak najwigksze,

- nie nosi¢ kabla spawalniczego i wigzki do uchwytu na ramieniu i nie owija¢ ich wokét
ciata lub czesci 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 otwieraé i zdejmowac tylko na czas wykonywania
czynno$ci konserwacyjnych i napraw.
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Podczas eksploatacji:

- 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 zranie-
nia (przebicia dtoni, zranienia twarzy i oczu, itp.).

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

Nie dotyka¢ elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego zakoncze-
niu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygngcych elementow spawanych moze odpryskiwacé zuzel. Dlatego tez rowniez
podczas obrobki dodatkowej elementéw spawanych nalezy stosowac zalecane przepi-
sami wyposazenie ochronne i zadbaé o wystarczajgcg ochrone innych oséb.

Przed przystgpieniem do wykonywania prac przy palniku spawalniczym i innych elemen-
tach wyposazenia nalezy pozostawi¢ palnik spawalniczy oraz inne elementy
wyposazenia o 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
zagrozeniy elektrycznym (np. kottach), muszg by¢ oznaczone znakiem bezpieczenstwa
(Safety). Zrédto pradu spawania nie moze sie jednak znajdowac w takich pomieszcze-
niach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzgcy. Przed rozigczeniem
przytgczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzgcego nalezy przestrzegac¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki bezpie-
czenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac¢ w punkcie serwisowym lub za po$rednic-
twem strony internetowej producenta.

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

wieszania tadunkéw, dostarczone przez producenta.

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

- kancuchy i liny moga 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
stosowaé odpowiednie, izolujgce zawieszenie podajnika drutu (urzadzenia MIG/MAG
i TIG).

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

Wszystkie elementy mocujace (pasy, fancuchy), ktére bedg uzywane razem z urzadze-
niem lub jego podzespotami, nalezy poddawac¢ regularnej kontroli (np. pod katem uszko-
dzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi wptywami srodowiskowymi).
Okresy kontroli oraz ich zakres muszg odpowiada¢ co najmniej obowigzujgcym normom
i dyrektywom krajowym.

Niebezpieczenstwo niezauwazonego wycieku bezbarwnego i bezwonnego gazu ochron-
nego w przypadku zastosowania adaptera do przytacza gazu ochronnego. Gwint adap-
tera do przytgcza gazu ochronnego po stronie urzgdzenia nalezy przed montazem
uszczelni¢ za pomoca tasmy teflonowe;j.



Wymogi
dotyczace gazu
ostonowego

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez butle
z gazem ochron-
nym

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez
wyplywajacy gaz
ochronny

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowac uszkodzenia wyposazenia
i obnizenie jakosci spawania, w szczegdlnosci w przypadku stosowania przewoddw
pierscieniowych.

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogow dotyczgcych jakosci gazu

ostonowego:

- rozmiar czgstek statych < 40 ym,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartos¢ oleju < 25 mg/m3.

W razie potrzeby uzy¢ filtréw!

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujgcy sie pod cisnieniem 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 wysokg temperatura,
uderzeniami mechanicznymi, zuzlem, otwartym ogniem, iskrami i tukiem spawalniczym.

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

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddw spawalniczych lub tez innych
obwoddw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotyka¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

Niebezpieczenstwo wybuchu — nigdy nie spawa¢ 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
zamkngg.

Jesli butla z gazem ochronnym nie jest podigczona, kapturek nalezy pozostawi¢ na
zaworze butli.

Stosowac sie do zalecen producenta oraz odpowiednich przepisow krajowych i miedzy-
narodowych, dotyczgcych 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 wyprzec tlen
z powietrza otoczenia.
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Srodki bezpie-
czenstwa
dotyczace miej-
sca ustawienia
oraz transportu

Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy
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- Zapewnic wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza — przeptyw na poziomie co
najmniej 20 m® na godzine.

- Przestrzegac instrukcji bezpieczenhstwa i konserwaciji butli z gazem ochronnym lub
gtdéwnego doptywu gazu.

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

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

Przewracajgce sie urzadzenie moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia! Ustawi¢ urzgdzenie
stabilnie na réwnym, 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 zapewnié, aby otocze-
nie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzadkowane.

Urzgdzenie nalezy ustawia¢ i eksploatowac wytagcznie zgodnie z informacjami o stopniu
ochrony IP, znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowe;j.

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

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadba¢ o to, aby byty przestrzegane
obowigzujgce dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to zwlaszcza
dyrektyw dotyczacych zagrozeh podczas transportu i przewozenia.

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub podnie-
sieniem wytgczy¢ urzgdzenial

Przed kazdorazowym transportem urzadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy, jak
réwniez zdemontowac nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ochronnym.

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

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

czajgce sg w petni sprawne. Jesli urzgdzenia zabezpieczajgce nie sg w petni sprawne,

wystepuje niebezpieczenstwo:

- odniesienia obrazen lub $miertelnych wypadkéw przez uzytkownika lub osoby trze-
cie,

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajno$ci urzadzenia.

Urzgdzenia zabezpieczajgce, ktére nie sg w petni sprawne, nalezy naprawic przed
wigczeniem urzadzenia.

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzeh zabezpieczajacych.

Przed wtagczeniem urzadzenia upewnic sie, czy nie stanowi ono dla nikogo zagrozenia.

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




Uruchamianie,
konserwacja i
naprawa

Kontrola
zgodnosci z
wymogami bez-
pieczenstwa
technicznego

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy poditgczac¢ wytgcznie komponenty systemu producenta.

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

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

Zuzyty ptyn chlodzacy nalezy zutylizowac¢ w fachowy sposob zgodnie z przepisami krajo-
wymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego
mozna otrzymaé w punkcie serwisowym lub za posrednictwem strony internetowej pro-
ducenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania sprawdzié¢
poziom ptynu chtodzgcego.

W przypadku cze$ci 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
(obowiagzuje rowniez dla czesci znormalizowanych).

-  Dokonywanie wszelkich zmian w zakresie budowy urzgdzenia bez zgody produ-
centa 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 potgczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uziemienie
elementéw obudowy.

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

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

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

Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przez
uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikaciji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

- przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnosci z wymogami bezpieczenhstwa technicznego nalezy prze-
strzega¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm i dyrektyw.
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Utylizacja

Znak bezpie-
czenstwa

Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie
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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 zwyklymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywg Euro-
pejska dotyczgcg odpadow elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpozycjg do kra-
jowego porzgdku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne nalezy gromadzic
oddzielnie i oddawac¢ do zaktadu zajmujgcego sie ich utylizacjg, zgodnie z zasadami
ochrony srodowiska. Witasciciel sprzetu powinien zwrdci¢ urzgdzenie do jego sprze-
dawcy lub uzyskac informacje na temat lokalnych, autoryzowanych systeméw groma-
dzenia i utylizacji takich odpadéw. Ignorowanie tej dyrektywy UE moze mieé negatywny
wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzagdzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczacych urzgdzen
niskonapieciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpowiednie normy
dotyczgce produktdw, z serii norm EN 60 974).

Fronius International GmbH o$wiadcza, ze urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodno$ci UE jest dostepny pod nastepujgcym adre-
sem internetowym: http://www.fronius.com

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

Za zabezpieczenie danych o zmianach w zakresie ustawien fabrycznych odpowiada
uzytkownik. 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 instrukgc;ji
do druku. Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukcji obstugi nie
moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony nabywcy. Bedziemy
wdzieczni za udzielanie wszelkich wskazéwek i informacji o bledach znajdujgcych sie w
instrukcji obstugi.



Informacje ogolne
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Informacje ogoine

Koncepcja
urzadzenia

Warunki

Zasada dziatania

Obszary zasto-
sowan

Zrédta pradu spawalniczego TransSteel
(TSt) 3500 oraz TSt 5000 to catkowicie
cyfrowe, sterowane mikroprocesorowo,
inwerterowe zrédta pragdu spawalniczego.

Modutowa konstrukcja i mozliwo$¢ fatwej
rozbudowy systemu zapewniajg duzg ela-
stycznosé. Urzadzenia zostaty zaprojekto-
wane z przeznaczeniem do spawania stali.

Wszystkie urzgdzenia sg zaprojektowane
do nastepujacych metod spawania:

- spawanie MAG,

- spawanie reczne elektrodg otulona.

Zrédfo pradu spawalniczego TSt 3500/5000

Urzgdzenie jest wyposazone w funkcje bezpieczenstwa ,Ograniczenie limitu mocy”.
Dzieki temu mozliwa jest eksploatacja zrédta pradu spawalniczego z limitem mocy, bez
negatywnego wptywu na bezpieczenstwo procesu. Szczegoétowe informacje na ten temat
znajdujg sie w rozdziale ,Spawanie” instrukcji obstugi podajnika drutu VR 5000.

Mozliwa jest eksploatacja zrédta prgdu spawalniczego TSt 3500 lub TSt 5000 z podajni-
kiem drutu VR 5000.

Centralny zespot sterujgcey i regulacyjny zrodet prgdu spawania jest potgczony z cyfro-
wym procesorem sygnatowym. Centralny zespot sterujgcy i regulacyjny oraz procesor
sygnatowy sterujg catym procesem spawania.

Podczas procesu spawania mierzone sg na biezgco dane rzeczywiste, co wigze sie

z natychmiastowa reakcjg na zmiany. Algorytmy regulacji zapewniajg, ze utrzymywany
jest oczekiwany stan zadany.

Urzgdzenie jest wyposazone w funkcje bezpieczenstwa ,Ograniczenie limitu mocy”.
Dzieki temu mozliwa jest eksploatacja zrédta pradu spawania z limitem mocy, bez nega-
tywnego wptywu na bezpieczenstwo procesu.

Skutkuje to:

- precyzjg procesu spawania,

- wysoka powtarzalnoscig wszystkich wynikow,
- doskonatymi wtasciwosciami spawania.

Urzadzenia uzywane sg do zastosowan przemystowych: recznych i zautomatyzowanych
do spawania klasycznej stali, blach ocynkowanych.
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Zrédta pradu spawalniczego TSt 3500 / 5000 zostaty skonstruowane z my$lg o
nastepujgcych zastosowaniach:

- produkcja maszyn i aparatury,

- konstrukcje stalowe,

- budowa instalacji i zbiornikéw,

- stocznie i konstrukcje offshore,

- konstrukcje metalowe i bramy,

- budowa pojazdoéw szynowych.

Ostrzezenia na Na zrédle pradu spawania znajdujg sie nastepujace wskazdéwki ostrzegawcze i symbole

urzadzeniu bezpieczenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie wskazéwek ostrzegaw-
czych i symboli bezpieczenstwa. Wskazdéwki oraz symbole ostrzegajg przed niepra-
widtowg obstuga, ktéra mogtaby skutkowaé powaznymi obrazeniami i powodowac straty
materialne.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

ELECTRIC SHOCK can kill.

when power is applied.

° Alwqys wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
@ Always wait 60 seconds after power is turned off before

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
0SHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

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

=)
£
=
5
o
=}
s
=
h=]
:1? =
- ® Always wear dry insulating gloves. working on unit. c':\,l =
© Insulate yourself from work and ground. @ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0 S =
® Do not touch live electrical parts. before touching parts. N2
© Disconnect input power before servicing. I 3
@ Keep all panels and covers securely in place. =5
S
’ FUMES AND GASES can be hazardous. 58
® Keep your head out of the fumes. = fj
© Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel. g g
:'i o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® Installation et raccordement de cette machine &~
-y manufacturer 's instructions for materials used. :Q doivent etre conformes a tous les pertinents. e
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux. S=
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation. £ -
® Ne pas installer sur une surface combustible. DE_ é

© Do not locate unit over combustible surfaces. ® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

fb?% @ Do not weld near flammable material.
. ‘ == e Watch for fire: keep extinguisher nearby.

IS
IS}
o
B
=}
o
o
=}
N
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Symbole bezpieczenstwa na tabliczce znamionowej

Spawanie jest niebezpieczne. Muszg Z opisanych funkcji mozna korzystac

zostac spetnione nastepujgce warunki dopiero po doktadnym zapoznaniu sie

podstawowe: z nastepujgcymi dokumentami:

- dostateczne kwalifikacje do - niniejszg instrukcjg obstugi;
wykonywania prac spawalni- - wszystkimi instrukcjami obstugi
czych, komponentéw systemu,

- odpowiednie wyposazenie w szczegdlnosci przepisami
ochronne, dotyczgcymi bezpieczenstwa.

- zachowanie bezpiecznej
odlegtosci przez osoby
postronne.
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Komponenty systemu

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Przeglad

22

Zrédta pradu spawalniczego moga byé uzywane z réznymi elementami systemowymi i
opcjami. W zaleznosci od obszaru zastosowania zrédet pradu spawalniczego mozna w
ten sposéb optymalizowaé procedury, upraszczac¢ czynnosci robocze lub obstuge.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez bledng obstuge.

Moga wystagpi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentow systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci!
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Palniki spawalnicze

Podajnik drutu

Uchwyt podajnika drutu

p Pakiet przewodéw
p potgczeniowych

Zrédta pradu
spawalniczego
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Kable masy i elektrody




Opcje

Informacje
ogoine

Interfejs automa-
tyki

Przycisk kontro-
Iny gazu

Przytacze pod-
grzewacza gazu
Cco2

Wymienione ponizej opcje dostepne sg dla wszystkich wariantow zrédet prgdu spawalni-
czego.

Interfejs automatyki stuzy do fgczenia zrodta prgdu spawalniczego ze sterownikiem
zautomatyzowanym. Za posrednictwem interfejsu automatyki moga by¢ przesytane
nastepujgce sygnaty:

Wejscie sygnatu: Poczatek / koniec spawania

- Wejscie sygnatowe dla zestyku bezpotencjatowego (przycisk, przekaznik) pomiedzy
stykiem X1:1 oraz X1:2

- wejscie sygnatowe sterownika zautomatyzowanego przetwarzane jest przez zrodto
pragdu spawalniczego jak wejscie sygnatowe palnika spawalniczego — nalezy
zwracac¢ uwage na prawidtowe ustawienie trybu pracy (tryb 2-taktowy lub 4-taktowy)

- W celu zapewnienia optymalnej transmisji sygnatu nalezy stosowac¢ poztacane styki.

Wyjscie sygnatu: Sygnat przeptywu pradu
- Bezpotencjatowy zestyk pomiedzy stykiem X 1:3 oraz X 1:4

WSKAZOWKA!

Interfejs automatyki zapewnia separacje od obwodu pradu spawalniczego o mak-
symalnym napieciu 500 V DC.

Dla zapewnienia bezpiecznej separacji od obwodu pradu spawalniczego, nalezy zasto-
sowacé przekaznik o napieciu przebicia izolacji powyzej 1500 V DC.

Dane techniczne wejscia sygnatowego rozpoczecia spawania / zakonczenia spa-
wania

Umax.AC 5V

Imax 4 mA

Dane techniczne wyjscia sygnatowego sygnatu przepltywu pradu
Umax. 24V

Imax 20 mA

Przycisk kontrolny gazu stuzy do ustawiania przeptywu gazu ochronnego. W przypadku
nacisniecia przycisku kontrolnego gazu wigczany jest przeptyw gazu ochronnego. W
przypadku ponownego nacisniecia lub po uptywie 30 sekund przeptyw gazu ochronnego
jest ponownie wylgczany. Podajnik drutu pozostaje nieaktywny.

Do przytacza podgrzewacza gazu CO2 mozna podtagczy¢ zewnetrzne podgrzewacze
gazu, przeznaczone do reduktoréw gazu. Podgrzewacze gazu sg zasilane napieciem 36
V.
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VRD: Funkcja
zabezpieczajgca
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WSKAZOWKA!

Podgrzewacze gazu s3 zasilane napieciem tylko podczas spawania.

Nie wolno przekroczy¢ mocy podgrzewacza gazu — 150 W.
Zasilanie podgrzewacza gazu jest zabezpieczone przed przecigzeniem i zwarciem.

Dane techniczne
Ua 36 Vac
P, max. 150 W

Voltage Reduction Device (VRD) jest opcjonalnym wyposazeniem stuzgcym do redukc;ji

napiecia. Zastosowanie VRD jest zalecane w warunkach, w ktdrych podczas spawania

tukowego wystepuje podwyzszone ryzyko porazenia elektrycznego lub wypadkéw spo-

wodowanych prgdem elektrycznym:

- przez niskg rezystancje ciata spawacza,

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

Niska rezystancja ciata moze wystgpi¢ wskutek:

- obecnosci wody w otoczeniu;

- obecnosci wilgoci;

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

W mokrych, wilgotnych lub gorgcych miejscach, wilgoé¢ lub pot moga znacznie obnizy¢
rezystancje skoéry oraz rezystancje izolacji wyposazenia ochronnego i odziezy.

Takimi otoczeniami mogg byc¢:

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

- rowy;

- kopalnie;

- deszcze;

- obszary czesciowo pokryte wodg;

- strefy rozpryskiwania wody.

Opcja VRD obniza napiecie miedzy elektrodg a elementem spawanym. W stanie bez-
piecznym wskaznik aktualnie wybranej metody spawania swieci swiattem ciggtym. Stan
bezpieczny jest definiowany nastepujgco:

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

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



VRD: Zasada bez-
pieczenstwa

Rezystancja obwodu spawania jest
&) wyzsza niz minimalna rezystancja ciata

(wyzsza lub réwna 200 Q):
= []Z200 ohmmVvRD| - VRDjestakywne. = = -
- - Napiecie trybu pracy jatowej jest ogra-
o niczone do 35 V.

- Niezamierzony kontakt z napieciem
wyjsciowym nie stanowi zagrozenia.

Rezystancja obwodu spawania jest nizsza
niz minimalna rezystancja ciata (nizsza niz

@ 200 Q):
IJ = [] < 200 Ohmmwppf| - (RDIestmoaktywne. =

- Brak ograniczenia napiecia wyjscio-
O—E= wego w celu zapewnienia wystar-

Czajgcej mocy spawania.

- Przyktad: poczatek spawania

Dotyczy trybu spawania recznego elektrodg otulong:

w czasie 0,3 s po zakonczeniu spawania:

- VRD jest ponownie aktywne.

- Przywrdcone jest ograniczenie napiecia wyjsciowego do 35 V.
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Elementy obstugi oraz przytagcza
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Opis paneli obstugi

Informacje
ogoine

Panele obstugowe maijg strukture logiczng, wyprowadzong z funkcji. Poszczegdlne para-
metry, niezbedne do spawania, mozna w tatwy sposob wybiera¢ za pomoca przyciskow i
- zmienia¢ za pomocg przyciskéw lub pokretta regulacyjnego,

- wyswietla¢ podczas spawania na wyswietlaczu cyfrowym.

Ze wzgledu na funkcje Synergic, w przypadku zmiany poszczegoélnych parametréow usta-
wiane sg rownoczesnie réwniez inne parametry.

WSKAZOWKA!

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

Ponadto poszczegdlne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementéw obstugi w
danym urzadzeniu. Sposoéb dziatania elementéw obstugi jest jednak identyczny.
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Panel obstugi Remote

Informacje Panel obstugi Remote stanowi standardowo element zrodta prgdu spawalniczego.
ogoine Obstuga odbywa sie za pomocg panelu obstugi podajnika drutu.

Obstuge zrédta prgdu spawalniczego Remote mogg umozliwi¢ nastepujace urzgdzenia
do rozbudowy systemu:

Zdalne sterowanie
Podajnik drutu
Palniki spawalnicze

Panel obstugowy
Remote

REMOTE

Panel obstugowy Remote

Nr

Funkcja

(1)

Wskaznik ,,Zbyt wysoka temperatura”

swieci, gdy zroédio pradu spawania rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w wyniku prze-
kroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w rozdziale ,Lokaliza-
cja i usuwanie usterek”.

()

wskaznik Usterka,

Swieci, gdy wystgpit blgd. Wszelkie urzgdzenia podtgczone do sieci LocalNet,
ktére sg wyposazone w wyswietlacz cyfrowy, umozliwiajg wyswietlanie odpo-
wiedniego kodu serwisowego.

()

Wskaznik Zrédto pradu spawania wt.
swieci, gdy kabel sieciowy jest podtgczony do sieci, a wylgcznik zasilania znaj-
duje sie w potozeniu — | —.
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Przytacza, przetaczniki i elementy mechaniczne

Zrédto pradu spa-
walniczego TSt
3500/ 5000
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Zrédfo pradu spawalniczego TSt 3500 / 5000

Nr

Funkcja

(1)

Gniazdo pradowe (-) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podigczania przewodu masy podczas spawania MIG/MAG,

- podtgczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(2)

Wylacznik zasilania
Do wigczania i wytgczania zrodia prgdu spawalniczego

()

Gniazdo pragdowe (+) z zamkiem bagnetowym

stuzy do:

- podtgczania przewodu pradowego zestawu wezy potgczeniowych podczas
spawania MIG/MAG,

- podtgczania przewodu elektrody lub masy podczas spawania elektrodg
topliwg (w zaleznosci do typu elektrody).

(4)

Podgrzewacz gazu (opcja)

()

Interfejsu automatu (opcja)

(6)

Przewod sieciowy z uchwytem odcigzajacym

(7)

Przytacze LocalNet
Standaryzowane gniazdo przytgczeniowe dla podajnika drutu (zestaw wezy
potgczeniowych)

(8)

Filtr powietrza
W celu wyczyszczenia wyciggany na bok
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Instalacja | uruchamianie
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Minimalne wyposazenie, niezbedne do spawania

Informacje W zaleznosci od metody spawania niezbedne jest okreslone wyposazenie minimalne,
ogoine umozliwiajgce prace z uzyciem zrodta prgdu spawalniczego.
Ponizej zostaty opisane metody spawania oraz odpowiednie wyposazenie minimalne,
niezbedne do spawania.

MIG/MAG - spa- - Zrédio pradu spawalniczego

wanie z chlodze- - Przewdd masy

niem gazowym - Palnik MIG/MAG, chtodzony gazem
- Przylgcze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)
- Podajnik drutu

- Zestaw wezy potgczeniowych
- Drut elektrodowy

MIG/MAG - spa- - Zrodto pradu spawalniczego
wanie z chlodze- - Chiodnica
niem wodnym - Przewdd masy

- Palnik spawalniczy MIG/MAG, z chtodzeniem wodnym
- Przytgcze gazu (doprowadzanie gazu ochronnego)

- Podajnik drutu, z chtodzeniem wodnym

- Zestaw wezy potgczeniowych, z chtodzeniem wodnym
- Drut elektrodowy
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Przed instalacja i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazowki
dotyczace usta-
wienia

36

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowa obstuga moze spowodowaé powazne obrazenia ciata i straty mate-

rialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i zrozu-
mieniu instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentéw systemu, w szczegoélnosci z przepi-
sami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smier¢.

Jedli zrodto spawalnicze jest podczas instalacji podtgczone do sieci, istnieje zagrozenie

ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzgdzeniu wykonywac dopiero po przestawieniu wytacznika
zasilania zrédta spawalniczego do potozenia - O -".

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac, gdy zrodto spawalnicze jest odtgczone
od sieci.

Zrédto pradu spawalniczego jest przeznaczone wytgcznie do spawania MIG/MAG i spa-
wania elektroda topliwa.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z przezna-
czeniem.

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposob szkody.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindw przegladéw i konserwaciji.

Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP 23, co oznacza:

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

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

Zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 urzgdzenie mozna ustawic¢ i eksploatowaé¢ na wol-
nym powietrzu.
Nalezy unikaé bezposredniego oddziatywania wilgoci (np. w wyniku deszczu).

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przewracajace sie lub spadajace urzadzenia moga oznaczaé zagrozenie dla zycia.
» Stawiaé urzadzenia stabilnie na réwnym, statym podtozu.




Przytacze sie-
ciowe

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny wskutek obecnosci w

urzadzeniu pytu przewodzacego prad elektryczny.

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

» Urzadzenie uzytkowac tylko z zamontowanym filtrem powietrza. Filtr powietrza jest
istotnym urzadzeniem zabezpieczajgcym, umozliwiajgcym uzyskanie stopnia
ochrony IP23.

Kanat wentylacyjny jest istotnym urzgdzeniem zabezpieczajgcym. Podczas wyboru miej-
sca ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzgce mogto wptywac i
wyptywac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i tylnej sciance.
Powstajgcy pyt, przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac szlifierskich) nie moze
by¢ zasysany bezposrednio do urzadzenia.

Urzgdzenia zaprojektowano do zasilania napieciem sieciowym, wskazanym na tabliczce
znamionowej. Jedli w danej wersji urzgdzenia brak zamontowanego kabla zasilajgcego
lub wtyczki zasilania, nalezy je zamontowac¢ zgodnie z normami krajowymi. Zabezpie-
czenie przewodu doprowadzajgcego okreslono w rozdziale ,Dane techniczne”.

/\  OSTROZNIE!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢ przy-

czyng powaznych strat materialnych.

» Przewod doprowadzajgcy oraz jego zabezpieczenie muszg by¢ odpowiednie do ist-
niejgcego zasilania elektrycznego. Obowigzujg dane techniczne umieszczone na
tabliczce znamionowe;j.
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Podtaczanie kabla sieciowego

Informacje
ogoine

Zalecane kable
sieciowe i
uchwyty
odciazajace

Bezpieczenstwo
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Jedli nie zostat podtgczony kabel sieciowy, przed uruchomieniem nalezy zamontowac
kabel sieciowy odpowiedni dla napiecia przytgcza.

Uchwyt odcigzajgcy dla przekrojéw kabli wymienionych ponizej jest zamontowany w
zrédle pradu spawalniczego:

Zrédto pradu spawalni-  Przekroj kabla

czego Kanada / USA Europa
TSt 3500 AWG 12 ¥) 4G2.5
TSt 5000 AWG 10 *) 4G4
TSt 3500 MV AWG 10 *) 4G4
TSt 5000 MV AWG 6 ) 4G10

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

Uchwyty odcigzajgce dla innych kabli o wiekszych przekrojach nalezy dobra¢ odpowied-
nio do kabla.

Zrédto pradu Napiecie sieciowe  Przekrdj kabla

spawalniczego Kanada / USA Europa

TSt 3500 3x380/400V AWG 12 *) 4G2.5
3x460V AWG 12 *) 4G2.5

TSt 5000 3x380/400V AWG 8 *) 4G4
3x460V AWG 10 *) 4G4

TSt 3500 MV 3x208/230/ AWG 10 *) 4G4
400 /460 V

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

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

Numery artykutéw réznych kabli mozna znalezé na liscie czesci zamiennych na koncu
niniejszego dokumentu.

American wire gauge (= amerykanski wymiar drutu)

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane btednym wykonaniem prac.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie nizej opisane czynnosci mogg wykonywac tylko przeszkoleni pracownicy
wykwalifikowani.

» Przestrzegac krajowych norm i dyrektyw.




Podtaczenie
kabla zasi-
lajgcego

Montaz uchwytu
odciazajacego

W wersji europej-
skiej

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez nieprawidiowo przygotowany kabel zasilajacy.

Skutkiem mogg by¢ zwarcia i straty materialne.

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

Jesli nie podtgczono kabla zasilajgcego, przed uruchomieniem nalezy zamontowac kabel
zasilajgcy odpowiedni dla napiecia przytgczowego.

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

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

[1] Zdemontowa¢ boczng czg$¢ urzadzenia

E Wsung¢ kabel zasilajgcy na tyle, aby mozliwe byto prawidtowe podtgczenie prze-
wodu ochronnego oraz przewodow fazowych do zacisku blokowego.

E| Zatozy¢ okucie kablowe na przewdd ochronny i przewody fazowe.

E Podtgczy¢ przewdd ochronny i przewody fazowe do zacisku blokowego.
E| Przymocowac kabel zasilajgcy uchwytem odcigzajgcym.

E| Zamontowac boczng czes¢ urzgdzenia
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[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

WAZNE! Opaskami zaciskowymi zwigzaé
ze sobg przewody fazowe w poblizu zaci-
sku blokowego.

Montaz uchwytu
odciagzajacego —
Kanada / USA
oraz dla TSt 5000
MV — Europa
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[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

WAZNE! Zwigzaé ze sobg przewody fazowe w poblizu tgcznika za pomocg opasek zaci-
skowych.
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Tryb pracy generatora

Tryb pracy gene-
ratora
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Zrédto pradu spawalniczego jest przystosowane do pracy z generatorem.

W celu obliczenia doktadnej wartosci niezbednej mocy generatora konieczne jest poda-
nie maksymalnej mocy pozornej Sqmax Zrodta prgdu spawalniczego.

Maksymalng moc pozorna Sq1max Zrodta prgdu spawalniczego oblicza sie nastepujgco:
dla urzadzen 3-fazowych: Sqmax = l1max X U1 X V3

dla urzadzen 1-fazowych: S ax = l1max X U4

l1max | U1 zgodnie z tabliczkg znamionowg urzgdzenia lub danymi technicznymi

Wymagang moc pozorng generatora Sggy oblicza sie na podstawie nastepujgcego
wZzoru:

SGEN = S1max X 1,35
Jezeli nie odbywa sie spawanie z petng moca, mozna zastosowaé mniejszy generator.

WAZNE! Moc pozorna generatora Sggn hie moze byé mniejsza niz maksymalna moc
pozorna Sqmax Zrodta prgdu spawalniczego!

W przypadku eksploatacji urzadzenia jednofazowego z generatorami tréjfazowymi
nalezy pamieta¢, ze podawana moc pozorna generatora czesto jest dostepna tylko jako
catos¢ ztozona z trzech faz generatora. W razie potrzeby nalezy zasiegng¢ dodatkowych
informacji na temat mocy poszczegoélnych faz generatora u producenta generatora.

WSKAZOWKA!

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




Uruchamianie

Informacje
ogoine

Informacje na
temat kompo-
nentow systemu

Montaz kompo-
nentéw systemu

(przeglad)

Uruchamianie zostato opisane na podstawie zastosowania MIG/MAG z chtodzeniem
wodnym.

Opisane ponizej czynnosci robocze i pozostate czynnosci zawierajg wskazowki
odnoszgce sie do réznych komponentdéw systemu, takich jak:

- wozki

- chiodnice

- uchwyty podajnikéw drutu

- podajniki drutu

- zestawy wezy potgczeniowych

- palniki, itp.

Doktadne informacje na temat montazu i podtgczania komponentéw systemu mozna
znalez¢ w odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Przeprowadzone nieprawidtowo prace moga spowodowac¢ powazne szkody oso-
bowe i materialne.

Opisane w dalszej czesci czynnosci mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez przeszko-
lony personel specjalistyczny. Przestrzega¢ zalecen zawartych w rozdziale ,Przepisy
bezpieczenstwa”.

Ponizsza ilustracja przedstawia ogdlny widok konstrukcji poszczegélnych komponentéw
systemu.

Doktadne informacje na temat poszczegdlnych czynnosci roboczych mozna znalezé w
odpowiednich instrukcjach obstugi komponentéw systemu.
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Uchwyt
odciazajacy

44



Podlaczanie WAZNE!

zestawu prze- Systemy z chtodzeniem gazowym nie sg wyposazone w chtodnice.
wodow polacze- W systemach tych nie ma potrzeby podtgczania przytgczy wody.
niowych

Podiaczanie butli A \EBEZPIECZENSTWO!

z gazem
Niebezpieczenstwo powaznych obrazen ciata i strat materialnych zwigzanych
z przewréceniem si¢ butli z gazem.
W przypadku zastosowania butli z gazem
» Stawiaé butle z gazem stabilnie na réwnym, statym podtozu.
» Zabezpieczy¢ butle z gazem przed spadnieciem.
» Zamontowac opcje uchwytu urzadzenia odwijajgcego.

Nalezy przestrzegac¢ przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa, zdefiniowanych przez pro-
ducenta butli z gazem.

- Otworzy¢ na krétko zawor butli
z gazem, aby usungc¢ znajdujgce sie
woKOt zanieczyszczenia.

- Sprawdzi¢ uszczelke w reduktorze
ci$nienia.

J0)
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Wykonaé
potaczenie z
masa, podigczyé
palnik spawalni-
czy

Prawidlowe
utozenie wigzki
uchwytu

Pozostale
czynnosci

46

WSKAZOWKA!

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

wodu gazowego:

» Przed przykreceniem adaptera uszczelni¢ odpowiednimi sSrodkami gwint zewnetrzny
przy zaworze elektromagnetycznym gazu.

» Sprawdzi¢ szczelno$¢ adaptera.

Ponizsze czynnosci robocze nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjg obstugi podajnika
drutu:

II' Wtozy¢ rolki podajgce do podajnika drutu

|Z| Wiozy¢ szpule drutu lub szpule z koszykiem wraz z adapterem koszyka do podajnika
drutu

[3] Wprowadzi¢ drut elektrodowy
[4] Ustawi¢ site docisku



Usuwanie usterek i konserwacja

47



48



Lokalizacja i usuwanie usterek

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Lokalizacja uste-
rek zrodia pradu
spawalniczego

Zrédta pradu spawalniczego sg wyposazone w inteligentny system bezpieczenstwa. Dla-
tego tez mozliwa byta rezygnacja z bezpiecznikow topikowych. W zwigzku z tym nie jest
juz konieczna wymiana bezpiecznikdéw topikowych. Po usunieciu mozliwego uszkodze-
nia, zrédto pragdu spawalniczego jest ponownie gotowe do pracy.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowo przeprowadzone prace moga doprowadzi¢ do odniesienia

powaznych obrazen ciala i poniesienia strat materialnych.

» Czynnosci opisane ponizej moze wykonywac tylko przeszkolony personel specjali-
styczny.

» Nalezy przestrzega¢ przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa zawartych w instrukcji
obstugi zrodta spawalniczego.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pragdem elektrycznym moze skutkowac¢ smiercia.

Przed otwarciem urzgdzenia nalezy:

Ustawic wytgcznik zasilania w pozycji — O —

Odtaczy¢ urzgdzenie od sieci

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajgcg przed ponownym wigczeniem

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

\ A A 4

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potaczenie przewodu ochron-

nego!

Mogg wystapi¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Sruby obudowy sg odpowiednim podtaczeniem przewodu ochronnego do uziemie-
nia obudowy i w zadnym wypadku nie wolno ich zastepowac¢ innymi srubami bez
niezawodnego podtgczenia przewodu ochronnego.

Zanotowac numer seryjny i konfiguracje urzgdzenia, a takze powiadomi¢ serwis, podajgc
szczegotowy opis usterki, gdy

- pojawig sie usterki, ktore nie zostaty wyszczegdlnione ponizej;

- opisane $rodki zwigzane z usunieciem usterki okazg sie nieskuteczne.

Dioda Zbyt wysoka temperatura swieci

Przyczyna: Przegrzanie obowodu sterujgcego

Usuwanie: Pozostawi¢ zrédto pradu spawalniczego do ostygniecia
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Zrédto spawalnicze nie dziata
Urzadzenie wigczone wytgcznikiem sieciowym, nie Swiecg sie wskazniki

Przyczyna: Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka zasilania
Usuwanie: Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajgcy, ew. wetkng¢ wtyczke zasilania

Przyczyna: Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Usuwanie: Wymieni¢ uszkodzone czesci

Przyczyna: Bezpiecznik sieciowy
Usuwanie: Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Przyczyna: Zwarcie na zasilaniu 24 V przytgcza SpeedNet lub czujnika zewnetrznego
Usuwanie: Odtgczyé podtgczone komponenty

Brak pradu spawania

Wiaczony wytgcznik sieciowy, wyswietlany jest kod serwisowy przegrzania ,to”.
Szczegotowe informacje na temat kodéw serwisowych od ,to0” do ,t0o6” mozna znalez¢
w rozdziale ,Wyswietlane kody serwisowe”.

Przyczyna: Przecigzenie
Usuwanie: Przestrzegaé czasu pracy

Przyczyna: Wylgczy¢ sie automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa

Usuwanie: Zaczekaé do ochtodzenia; zrodto prgdu spawalniczego witgczy sie ponownie
samoczynnie po uptywie krotkiego czasu

Przyczyna: Ograniczone zasilanie powietrzem chtodzgcym

Usuwanie: Woyciggnac¢ filtr powietrza z boku na tylnej $ciance obudowy i oczyscic,
zapewnic¢ dostep do kanatéw powietrza chtodzgcego

Przyczyna: Uszkodzony wentylator w zrodle pradu spawalniczego
Usuwanie: powiadomi¢ serwis

Brak pradu spawania
Wigczony wytgcznik zasilania zrédta pradu spawalniczego, wskazniki Swiecg

Przyczyna: Nieprawidtowe przytgcze masy
Usuwanie: Sprawdzi¢ przytgcze masy pod kgtem polaryzacji

Przyczyna: Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Usuwanie: Wymienic palnik spawalniczy

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika

Zasilacz sieciowy wigczony, swieci sie wskaznik zrodta prgdu spawalniczego, nie swiecg
sie wskazniki na podajniku drutu

Przyczyna: Zestaw wezy potgczeniowych uszkodzony lub nieprawidtowo podtgczony
Usuwanie: Sprawdzi¢ zestaw wezy potgczeniowych



Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor ci$nienia gazu
Wymienic¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest uszkodzony
Zamontowac lub wymieni¢ przewod gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic palnik spawalniczy

Uszkodzony zawdr elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis

Zle wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Sprawdzi¢ ustawienia

Niedostateczne potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor ci$nienia, przewdd gazowy gietki, zawoér elektromagne-
tyczny gazu, przytagcze gazu w palniku spawalniczym itp.

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Nieprawidtowa lub wytarta kohcowka prgdowa
Wymieni¢ koncowke pradowg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Sprawdzi¢ wtozony drut elektrodowy

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Sprawdzi¢ spawalnosé materiatu podstawowego

Gaz ochronny nie nadaje sie do stopu drutu
Zastosowac odpowiedni gaz ochronny

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt mata wydajno$¢ palnika spawalniczego
Przestrzegac¢ czasu pracy i obcigzenia granicznego

Za malty przeptyw ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ stan ptynu chlodzgcego, przeplyw, zanieczyszczenie, itp. zablo-
kowana pompa ptynu chtodzgcego: pokreci¢ watkiem pompy ptynu
chtodzacego
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogoine

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

52

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowa¢ smieré.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy:

Ustawi¢ wylgcznik zasilania w pozycji — O —.

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem

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

vvyyvyy

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Nieprawidlowo przeprowadzone prace mogg doprowadzi¢ do odniesienia

powaznych obrazen ciata i poniesienia strat materialnych.

» Nizej opisane czynnosci moze wykonywac tylko przeszkolony personel specjali-
styczny!

» Przestrzega¢ informacji w rozdziale ,Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa”!

Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilajgcy oraz palnik spawalniczy, zestaw prze-
wodow potgczeniowych i potgczenie z masg pod katem uszkodzeh

- Sprawdzi¢, czy odstep wokot urzgdzenia wynosi 0,5 m (1 ft 8 in), aby byt zapew-
niony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W zadnym przypadku nie wolno, nawet czesciowo, zakrywaé otworéw wlotowych
i wylotowych powietrza.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wystapienia strat materialnych.
» Filtr powietrza mozna montowac tylko w stanie suchym.

» W razie potrzeby oczysci¢ filtr powietrza suchym sprezonym powietrzem lub umyc¢.




Co 6 miesiecy

Utylizacja

/A  OSTROZNIE!

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

[1] Zdemontowac czesci boczne urzadzenia i w celu oczyszczenia wnetrza urzgdzenia
przedmuchaé je suchym, sprezonym powietrzem o obnizonym ci$nieniu.

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

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac $mier¢!

Niebezpieczenstwo porazenia prgdem wskutek nieprawidtowego podtgczenia kabla uzie-

miajgcego oraz uziemieh urzgdzenia.

» Podczas ponownego montazu czesci bocznych uwazaé, aby kabel uziemiajgcy i
uziemienia urzgdzenia byly podtgczone prawidtowo.

Utylizacje przeprowadza¢ zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym zakre-
sie.
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Srednie wartosci zuzycia podczas spawania

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

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

Srednie zuzycie
gazu ostonowego
podczas spawa-
nia TIG
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Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 5 m/min

Srednica drutu | Srednica drutu | Srednica drutu

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

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu 10 m/min

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

Srednica drutu
elektrodowego

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Drut elektrodowy ze stali 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Drut elektrodowy z aluminium 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
Drut elektrodowy z CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Srednicadrutu |4 5 o o mm | 16mm | 2.0mm | 2 x 1,2 mm (TWIN)
elektrodowego
Srednie zuzycie 10 /min | 12 1l/min | 16 I/min | 20 I/min 24 I/min
\é\gi')';;’;é dyszy 4 5 6 7 8 10
Srednie zuzycie 6 I/min 8 I/min 10 /min | 12 1/min | 12 I/min | 151/min




Dane techniczne

Napiecie spe-
cjalne

Objasnienie
pojecia ,,czas
wiaczenia”

W przypadku urzadzen, zaprojektowanych dla napie¢ specjalnych, obowigzujg dane
techniczne umieszczone na tabliczce znamionowe;.

Dotyczy to wszystkich urzadzen o dozwolonym napieciu sieciowym do 460 V: Seryjna
wtyczka zasilania umozliwia prace z napieciem zasilania do 400 V. Do napiecia siecio-
wego do 460 V nalezy zamontowac¢ atestowang dla takiego napiecia wtyczke sieciowg
lub tez zainstalowac zasilanie sieciowe bezposrednio.

Czas wigczenia (ED) to przedziat czasu 10-minutowego cyklu, w ktérym urzgdzenie
moze by¢ uzytkowane z podang mocg bez ryzyka przegrzania.

WSKAZOWKA!

Wartosci ED podane na tabliczce znamionowej odnoszga sie do temperatury oto-
czenia 40°C.
Jesli temperatura otoczenia jest wyzsza, nalezy odpowiednio zmniejszy¢ moc lub ED.

Przykfad: 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 sie od poczatku.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Jesli urzagdzenie ma pracowac bez przerwy:

E| Odnalez¢ w danych technicznych warto$¢ czasu wigczenia 100%, obowigzujgca dla
panujacej temperatury otoczenia.

|z| Zmniejszy¢ moc lub natezenie prgdu zgodnie z tg wartoscig, tak aby urzadzenie
mogto by¢ uzywane bez fazy chtodzenia.
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TSt 3500
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Napiecie sieciowe (Uq)

380V 400V 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f)

150A 144A 126A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l41max)

236 A 227A 198A

Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10/ +15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zmax Na PCCY 77 miliomow
Zalecany wytgcznik réznicowo-prgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (l2)

MIG/MAG 10-350 A
Elektroda topliwa 10-350 A

Prad spawalniczy przy 10 min/40°C (104°F)

40% 60%  100%
350A 300A 250A

Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki znormalizowanej (Us)

MIG/MAG 14,5-31,5V
Elektroda topliwa 20,4-35,0V
Napiecie trybu pracy jatowej (Ug peak / Ug r.m.s) 60 V
Moc pozorna przy 400 V AC / 350 A / 40 % ED?) 15,673 kVA
Stopienh ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepieciowa 1
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa EMC urzgdzenia A3
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary dt. x szer. x wys.

747 x 300 x 497 mm
29.4 x 11.8 x 19.6 in.

Masa 29 kg

63.5 Ib.
Wspétczynnik sprawnosci przy 250 Ai 26,5V 89%
Maks. emisja hatasu (Lya) 72 dB (A)




TSt 5000

1) Ztagcze do zasilania z publicznej sieci elektrycznej 230/400 V i 50 Hz

2) ED = czas wigczenia

3) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach mieszkal-
nych, w ktérych zasilanie elektryczne jest realizowane przez publiczng sie¢

niskiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody mogag

wptywaé na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.

Napiecie sieciowe (Uq)

380V 400V 460V

Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f)

2TA 259A 232A

Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l1max)

427A 410A 36,7A

Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10/ +15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zmax Na PCCY 11 miliomow
Zalecany wytgcznik réznicowo-prgdowy Typ B
Zakres pradu spawania (l2)

MIG/MAG 10-500 A
Elektroda topliwa 10-500 A

Prad spawalniczy przy 10 min/40°C (104°F)

40% 60%  100%
500A 420A 360A

Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki znormalizowanej (Us)

MIG/MAG 14,3-39 V
Elektroda topliwa 20,240V
Napiecie trybu pracy jatowej (Ug peak / Ug r.m.s) 65V
Moc pozorna przy 400 V AC / 500 A / 40 % ED?) 28,361 kVA
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepieciowa 1
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa EMC urzgdzenia A3
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary dt. x szer. x wys.

747 x 300 x 497 mm
29.4 x 11.8 x 19.6 in.
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Masa 32,3 kg

71.21b.
Wspodtczynnik sprawnosci przy 360 Ai 32 V 91%
Maks. emisja hatasu (Lya) 74 dB (A)
1) Ztgcze do zasilania z publicznej sieci elektrycznej 230/400 Vi 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
3) Urzadzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach mieszkal-

nych, w ktérych zasilanie elektryczne jest realizowane przez publiczng sie¢
niskiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody mogag
wptywaé na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.

TSt 3500 MV Napiecie sieciowe (Uq) 3x 200V 230V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f) 241A 208A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l41max) 38(1A 329A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny
Napiecie sieciowe (Uq) 3x 400V 460V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f) 11,9A 106 A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l41max) 18,7A 16,7A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10/ +15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zmax Na PCCY 122 miliomy
Zalecany wytgcznik réznicowo-prgdowy Typ B

Zakres prgdu spawania (l5)

MIG/MAG 10-350 A
Elektroda topliwa 10-350 A
Prad spawalniczy przy 10 min /40°C (104°F) 40% 60%  100%
Uq: 200—460 V 350A 300A 250A
Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki znormalizowanej (Us)

MIG/MAG 14,5-31,5V
Elektroda topliwa 20,4-35V
Napiecie trybu pracy jatowej (Ug peak / Ug r.m.s) 50V
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TSt 5000 MV

Moc pozorna przy 200 V AC / 350 A / 40 % ED?) 13,189 kVA

przy 400 V AC /350 A/ 40 % ED? 12,965 kVA
Stopieh ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepieciowa 1
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa EMC urzadzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary dt. x szer. x wys.

747 x 300 x 497 mm
29.4 x 11.8 x 19.6 in.

Masa 37,3 kg
82 Ib.
Wspodtczynnik sprawnosci przy 250 A i 26,5 V 87%
Maks. emisja hatasu (Lya) 74 dB (A)
1) Zigcze do zasilania z publicznej sieci elektrycznej 230/400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
3) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach mieszkal-

nych, w ktérych zasilanie elektryczne jest realizowane przez publiczng sie¢

niskiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody mogag

wptywaé na kompatybilnos¢ elektromagnetyczna.

Napiecie sieciowe (U1) 3x 200V 230V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f) 395A 363A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l41max) 66,7A 574A
Bezpiecznik sieciowy 63 A zwioczny
Napiecie sieciowe (U1) 3x 400V 460V
Maks. efektywny prad w obwodzie pierwotnym (l4¢f) 206 A 181A
Maks. prad w obwodzie pierwotnym (l41max) 325A 286A
Bezpiecznik sieciowy 35 A zwioczny
Tolerancja napiecia sieciowego -10/ +15%
Czestotliwos¢ sieci 50 /60 Hz
Cos phi (1) 0,99
Maks. dopuszczalna impedancja sieci Zmax na PCC" 63 miliomy
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Zalecany wytgcznik réznicowo-prgdowy Typ B

Zakres prgdu spawania (l2)
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MIG/MAG 10-500 A
Elektroda topliwa 10-500 A
Prad spawalniczy przy 10 min /40°C (104°F) 35% 60%  100%
Uq: 200 V 500 A 420A 360A
Prad spawalniczy przy 10 min / 40°C (104°F) 40% 60%  100%
Uq: 208—460 V 500A 420A 360A
Zakres napiecia wyjsciowego wg charakterystyki znormalizowanej (Us)
MIG/MAG 14,3-39 V
Elektroda topliwa 20,240V
Napiecie trybu pracy jatowej (Ug peak / Ug r.m.s) 57V
Moc pozorna przy 200 V AC / 500 A / 40 % ED?) 23,089 kVA
przy 400 V AC / 500 A / 40 % ED?) 22,492 kVA
Stopien ochrony IP 23
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji B
Kategoria przepieciowa i
Stopien zanieczyszczenia wg normy IEC60664 3
Klasa EMC urzadzenia A3)
Znak bezpieczenstwa S, CE, CSA

Wymiary df. x szer. x wys.

747 x 300 x 497 mm
29.4 x 11.8 x 19.6 in.

Masa 43,6 kg
96.1 Ib.
Wspétczynnik sprawnosci przy 250 Ai 26,5V 88%
Maks. emisja hatasu (Lya) 75 dB (A)
1) Zigcze do zasilania z publicznej sieci elektrycznej 230/400 V i 50 Hz
2) ED = czas wigczenia
3) Urzgdzenie klasy emisji A nie jest przewidziane do uzytku w obszarach mieszkal-

nych, w ktérych zasilanie elektryczne jest realizowane przez publiczng sie¢

niskiego napiecia.

Czestotliwosci radiowe emitowane lub generowane przez przewody mogag

wptywac na kompatybilnos¢ elektromagnetyczng.



Zestawienie

z krytycznymi
surowcami, rok
produkciji
urzadzenia

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

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

Obliczenie roku produkcji urzadzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.

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

- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbe, na podstawie ktérej mozna obliczy¢ rok pro-
dukcji urzgdzenia.

- Po odjeciu 11 od tej liczby wynikiem jest rok produkciji.
*  Przyktad: Numer seryjny = 28020065, obliczenie roku produkcji = 28 - 11 = 17,

rok produkcji = 2017
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https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

