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ELEEF 5 m/min RBYFEIIRLHFE

1L.OmmIB4E | 1.2mmB4H | 1.6 mm IE4H
2 = =
Mg 1.8 kg/h 2.7 kg/h 4.7kg/h
saigy 0.6 kg/h 0.9 kg/h 1.6 kg/h
iRy 1.9 kg/h 2.8 kg/h 4.8 kg/h

IXLEE T 10 m/min BRI L8

1.0mm B4EH

/4
=

1.2mmE4EH

b4
=g

1.6 mm B4EH

A
=

Mg s 3.7kg/h 5.3 kg/h 9.5 kg/h
seIRes 1.3kg/h 1.8 kg/h 3.2kg/h
RERIRL 3.8kg/h 5.4kg/h 9.6 kg/h
IReLETE 1.0mm | 1.2mm | 1.6mm | 2.0mm X 1.2£;F1)m (Rt
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SEmEER 4 5 6 7 8 10
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TP 4000 CEL

TP 4000 CEL MV

THERERE FRYRABIEE R T EAIHRBEMRITAIRIR, BiRMEX. BRI NERK

YA A FARED.
HREE 3x400V
BRBEAE +/-15%
BRRMG 2 35 A 12k
R U BIBESZ IR
—IRIFERTNE 100% D.C.2) 12.9 kVA
Cos phi 0.99
IR EEE MMA 10-380A
TIG 10-380A
IRIZEER 10 min / 40°C 40% D.C. 2 380 A
10 min / 40°C 60% D.C. 2 360A
10 min/40°C 100% D.C. 2 320A
FENIEBE MMA 20.4-35.2V
TIG 14.5-33V
RATLIEREE MMA 53V (380A)
80V (10 A)
FEEEBE (ko) & 95V
FE 60V
FHiPEELR IP23
A& S, CE
AREAR AF
HE5ER F

R (KxEx&)

625x290 x 475 mm
24.6x11.4x18.7in.

58 36.1kg

79.6 lbs

380A/35.2 VKRR EEREREE 89 %
1) EHEE 230/400 VA 50 Hz AHEK

2) D.C.=EHX

BIREBE 200-240V

380-460V

BIREEAE +/- 10%

IR R 22 200-240V: 35A

380-460V: 35A

BIEERE 1 AIREZ PR

47




TP 5000 CEL
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—IRIFERINZR 100% D.C.?) 12.9 kVA

Cos phi 0.99

IRIE RIS EE MMA 10-380 A

TIG 10-380A

JRIZ R 10 min / 40°C 40% D.C. 2 380 A

10 min / 40°C 60% D.C. 2 360 A

10 min /40 °C 100% D.C. 2) 320A

tECTIERE MMA 20.4-35.2V

TIG 14.5-33V

BRAITEBE MMA 53V (380A)

80V (10A)

FEEEE (BkoH) I&{E 95V

918 60V

FAIPERK IP23

B8R S, CE

REIBR AF

BEER F

R~ (Kx®Ex&) 625x 290 x 475 mm

24.6x11.4x18.7in.

58 40 kg

88.2 lbs

380 A/35.2V BB EEEME 89%
1) EREZE 230/400V 1 50 Hz AHEBX

2) D.C.=F#H=X

BIRBME 3x400V

BRBEAE +/- 15%

RIRRM 22 35A 128

BiREE AJEER PR

—RIFEINE 100% D.C.2) 16.3 kVA

Cos phi 0.99

IRIE R SEE MMA 10-480A

TIG 10-480A

IRIRER 10 min / 40°C 40% D.C. 2 480 A

10 min /40°C 60% D.C.2) 415A

10 min/40°C 100% D.C. 2 360 A

ECTIERE MMA 20.4-39.2V

TIG 145-38V

BATIERE MMA 48V (480A)

80V (10 A)

FEREBE (Bko) I&E 95V

Fi9{E 60V

FHiFELR IP23




TP 5000 CEL MV

B8R S, CE
BEAR AF
Y4 1550 F

R~ (KxZx&)

625x290x475 mm
24.6x11.4x18.7in.

52 37kg

81.6 lbs

480 A/39.2 V ESHYERRE 89%
1) EIEZE 230/400 V #0150 Hz AL B

2) D.C.=EHX

RIREBE 3x200-400V

3x380-460V

BREBEAE +/- 10%

BRIRIR 22 200-240V: 63A

380-460V: 35A

R U BIEESE

—IRFFRINZR 100% D.C.2) 16.3 kVA

Cos phi 0.99

IRERREE MMA 10-480A

TIG 10-480A

IR 10 min / 40°C 40%D.C. 2) 480 A

10 min /40°C 60% D.C. 2) 415A

g TIERRE MMA 20.4-39.2V

TIG 14.5-38V

RATIEBE MMA 48 V (480A)

80V (10 A)

FEEEBE (RBkoA) & 95V

Fi9E 60V

FHtPELR IP 23

atgtnic S, CE

RHAR AF

5 ER F

R (KxEx&)

625x290 x475 mm
24.6x11.4x18.7in.

EL) 40.5 kg
89.3 |bs
480 A/ 39.2 V BTRYEE RSN ER 90 %

1) EIEZE 230/400 V #0150 Hz AL B
2) D.C.=EHX
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ERAFRTR 5 ® = AME | SREEE | SROEM
(Pb) (Hg) (cd) (Cr (V1) (PBB) (PBDE)

ERME-HEes X 0 0] 0] 0] 0]

ENRIEBERHR A X 0 0 0 0 0

CLUST SRR 0 0 0 0 0 0

SBAIANEE SRR 0 0 0 0 0 0

BN 0 0 0 0 0 0

ARIBEIE SI/T 11364 BIRLE ikl

0 RTZBEYREZBUFIEHRME RS E8Y7E GB/T 26572 MEMNREERLUT.

X RIZBABVREDEZSHFNEIIRMEPRSEEH GB/T 26572 MERREER,

KXRRERgEE
FEEERR
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek be-
zpieczenstwa

Informacje
ogdlne

A OSTRZEZENIE!

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

PL

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/\ OSTROZNIE!

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

WSKAZOWKA!

Oznacza mozliwosé pogorszonych rezultatéow pracy i uszkodzen wyposazenia.

Urzgdzenie zostato zbudowane zgodnie z najnowszym stanem techniki oraz uz-

nanymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce si¢ uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i utr-
zymywahiem sprawnos$ci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiadaé¢ odpowiednie kwalifikacje,

-  posiadac¢ wiedze na temat spawania oraz

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

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

Wszystkie wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa i ostrzezenia umieszczone na
urzadzeniu nalezy

- utrzymywacd w czytelnym stanie;

- chroni¢ przed uszkodzeniami;

- nie usuwac ich;

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

Umiejscowienie poszczegdlnych wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostr-
zezen na urzadzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,Informacje
ogolne”.

Usterki mogace wptyna¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.
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Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

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

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

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

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig rowniez:

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

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnos$ci konserwacyjnych.

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

- tadowania akumulatorow/baterii,

- uruchamiania silnikow.

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

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

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

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

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

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

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

bom, ktdre:

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

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

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.




Obowiazki per-
sonelu

Przytacze siecio-
we

Wytacznik rézni-
cowopradowy

Ochrona oséb

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

Wszystkie osoby, ktérym powierzono wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia,

przed rozpoczeciem pracy zobowigzujg sie

- przestrzega¢ podstawowych przepiséw BHP,

- przeczytad niniejszg instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat ,,Przepisy do-
tyczace bezpieczenstwa” i potwierdzié swoim podpisem, ze je zrozumiaty i
beda ich przestrzegad.
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Przed opuszczeniem stanowiska pracy upewnic sig, ze w trakcie nieobecnosci nie
istnieje zadne zagrozenie dla ludzi ani ryzyko strat materialnych.

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

Moze to dotyczy¢ niektdrych typow urzadzen, przyjmujac postac:

- ograniczen w zakresie mozliwosci podtgczenia,

- wymaganh dotyczgcych maks. dopuszczalnej impedancji sieci ",

- wymagan dotyczgcych minimalnej wymaganej mocy zwarciowej ",

") zawsze na potgczeniu z siecig publiczng
patrz Dane techniczne

W takim przypadku uzytkownik lub osoba korzystajgca z urzgdzenia muszg spra-
wdzi¢, czy urzgdzenie moze zosta¢ podtgczone, w razie potrzeby zasiggajgc opinii
u dostawcy energii elektryczne;j.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

Lokalnie obowigzujgce uregulowania i wytyczne krajowe mogg wymagac zainsta-
lowania wytgcznika roznicowoprgdowego w przypadku podtgczenia urzgdzenia do
publicznej sieci elektryczne;j.

Typ wytgcznika réznicowoprgdowego zalecany przez producenta jest podany

w danych technicznych.

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czgstek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowic¢ zag-
rozenie dla zycia oséb z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwigkszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymoéw spawalniczych i gazow.

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.
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Odziez ochronna obejmuje miedzy innymi:

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

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

- noszenie sztywnego obuwia, izolujgcego rowniez w przypadku wilgoci;

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

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

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

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

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

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

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

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

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

Trzymac gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazéw.

Powstajgcego dymu oraz szkodliwych gazow
- nie wdychag,
- odsysac je z obszaru roboczego za pomoca 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 dopro-
wadzeniem powietrza.

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




Niebezpie-
czenstwo
wywotane iskrze-
niem

Zagrozenia
stwarzane przez
prad z sieci i
prad spawania

Za stopien szkodliwosci dymu spawalniczego odpowiedzialne sg migdzy innymi
nastepujace sktadniki:

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- 8rodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

PL

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

Zalecenia dotyczgce scenariuszy narazenia, sSrodkéw zarzgdzania ryzykiem i iden-
tyfikowania warunkéw roboczych mozna znalez¢ na stronie internetowej Euro-
pean Welding Association w sekcji Health & Safety (https://european-we-
lding.org).

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

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

Iskry mogg stac sie przyczyna pozarow i eksplozji.

Nigdy nie spawac¢ w poblizu palnych materiatow.

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

Przygotowac¢ odpowiednia, atestowang gasnice.

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

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

Nie wolno spawa¢ w poblizu zbiornikow, w ktérych przechowywane s lub byty ga-
zy, paliwa, oleje mineralne itp. Ich pozostatosci stwarzajg niebezpieczenstwo
eksplozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zasadniczo grozne dla zycia i moze spowo-
dowac $mier¢.

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

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

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

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrong sobie i innym osobom, zastosowac suchg po-
dktadke lub tez ostone izolujagca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy. Po-
dktadka lub pokrywa musi zakrywac¢ caty obszar miedzy ciatem a potencjatem zie-
mi lub masy.
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Wszystkie kable i przewody muszg by¢ kompletne, nieuszkodzone, zaizolowane i
o odpowiednich parametrach. Luzne potgczenia, przepalone, uszkodzone lub nie-
dostosowane parametrami kable i przewody nalezy niezwtocznie wymienic.

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidnos¢ potgczen elektrycznych.

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

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

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

Miedzy elektrodami dwdch zrddet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napiecie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotkniecia potencjatow obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpic¢ zag-
rozenie dla zycia.

Nalezy regularnie zleca¢ wykwalifikowanym elektrykom sprawdzanie kabla zasila-
nia pod katem prawidtowego dziatania przewodu ochronnego.

Urzadzenia klasy ochrony I do prawidtowego dziatania potrzebujg sieci z przewo-
dem ochronnym i systemu wtykowego ze stykiem przewodu ochronnego.

Uzytkowanie urzgdzenia w sieci bez przewodu ochronnego i gnhiazda bez styku pr-
zewodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sie
wszystkich krajowych przepiséw dotyczgcych roztgczenia ochronnego.

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

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

Wytgczadé nieuzywane urzgdzenia.

Podczas prac na wysokosci stosowac uprzaz zabezpieczajgca przed upadkiem.

Przed przystapieniem do prac przy urzadzeniu wytgczy¢ urzgdzenie i wyjgc¢
wtyczke zasilania.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wtozeniem wtyczki zasilania i ponownym
wtagczeniem za pomocy czytelnej i zrozumiatej tabliczki ostrzegawcze;.

Po otwarciu urzadzenia:
- Roztadowad wszystkie elementy, gromadzgce tadunki elektryczne.
- Upewni¢ sig, ze zadne podzespoty urzgdzenia nie sg pod napigciem.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie prac dotyczacych czesci przewodzacych
napiecie elektryczne, nalezy poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktéra w odpowied-
nim czasie wytgczy urzgdzenie wytgcznikiem gtownym.

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

Niebezpieczenstwo pozaru

- Przegrzanie elementéw potgczonych z elementem spawanym

- Zniszczenie przewoddéw ochronnych

- Uszkodzenie urzadzenia oraz innych urzgdzen elektrycznych

Zadbac¢ o odpowiednie potaczenie zacisku przytagczeniowego z elementem spa-
wanym.




Klasyfikacja ko-
mpatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajagce kompa-
tybilnosé ele-
ktromagne-
tyczng

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

Urzadzenie ustawi¢ z wystarczajgcg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od przewo-
dzacych stelazy.
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W przypadku zastosowania rozdzielaczy prgdowych, uchwytéw z podwdjng
gtowicg itp. nalezy przestrzegac ponizszych zalecen: Rowniez elektrody nieuzywa-
nego uchwytu spawalniczego / uchwytu elektrody przewodzg potencjat. Zadbac o
odpowiednig izolacje miejsca sktadowania nieuzywanego obecnie uchwytu spawa-
Lniczego / uchwytu elektrody.

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

Urzadzenia klasy emis;ji A:

- przewidziane do uzytku wytacznie na obszarach przemystowych,

- nainnych obszarach mogg powodowac zaktécenia przenoszone po przewoda-
ch lub na drodze promieniowania.

Urzadzenia klasy emisji B:

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

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

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

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

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

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

zyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére mogg byé spowodowane przez

urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajace;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

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

- urzadzenia do pomiardw i kalibracji.
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Srodki pomocnicze, umozliwiajgce uniknigcie probleméw z kompatybilnoécia ele-
ktromagnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystagpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pragdowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- muszg przebiega¢ blisko siebie (rowniez w celu uniknigcia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewoddw.
3. Wyréwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatorow.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzadzenia w otoczeniu
- Ekranowa¢ catg instalacje spawalniczg

Pola elektromagnhetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

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

- uzytkownicy rozrusznikdow serca powinni zasiegna¢ porady lekarza, zanim
bedg przebywac w bezposrednim poblizu urzgdzenia oraz procesu spawania

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

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

Nie zbliza¢ dtoni, wtosdw, czesci odziezy ani narzedzi do ruchomych elementoéw,
np.:

- wentylatordw,

- kot zebatych,

- rolek,

- watkow,

- szpul drutu oraz drutéw spawalniczych.

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

Pokrywy i elementy boczne mozna otwierac i zdejmowac tylko na czas wykonywa-
nia czynnosci konserwacyjnych i napraw.

Podczas eksploataciji:

- Upewni¢ sig, czy wszystkie pokrywy sag zamkniete, a wszystkie elementy bocz-
ne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

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

Z tego wzgledu uchwyt spawalniczy nalezy trzymad stale z dala od ciata (urzgdze-
nia z podajnikiem drutu) i stosowaé odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac¢ elementu zgrzewanego podczas zgrzewania i bezposrednio po jego
zakonczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.




Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego

Ze stygnagcych elementow zgrzewanych moze odpryskiwac zuzel. Dlatego tez
rowniez podczas obrébki dodatkowej elementow zgrzewanych stosowac zalecane
przepisami srodki ochrony i zadbac¢ o wystarczajgcg ochrong innych oséb.

Nalezy zostawi¢ uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej
temperaturze roboczej do ostygniecia, zanim przeprowadzi sie na nich jakieko-
lwiek prace.
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W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjg obowigzujag specjalne pr-
zepisy
— przestrzega¢ odpowiednich przepisow krajowych i migedzynarodowych.

Zrédta energii, przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszonym zag-
rozeniu elektrycznym (np. kottach), muszg byé oznaczone znakiem bezpie-
czenstwa (Safety). Zrédto energii nie moze sie jednak znajdowaé w takich pomie-
szczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzgcy. Przed roztgcze-
niem przytaczy doptywu i odptywu ptynu chtodzacego wytgczy¢ chtodnice.

Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac¢ informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki be-
zpieczenstwa ptynu chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za
posrednictwem strony internetowej producenta.

Do transportu urzadzen przy uzyciu zurawi stosowac tylko odpowiedni osprzet,

dostarczony przez producenta.

- Zaczepiac¢ tancuchy lub liny odpowiedniego osprzetu do transportu we
wszystkich przewidzianych do tego celu punktach zaczepienia.

- tancuchyiliny mogg by¢ odchylone od pionu tylko o niewielki kat.

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

W przypadku zawieszenia podajnika drutu do zurawia podczas spawania, nalezy
zawsze stosowac¢ odpowiednie, izolujgce zaczepy do zawieszania podajnika drutu
(urzadzenia MIG/MAG i TIG).

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

Wszystkie elementy mocujgce (pasy, sprzaczki, tancuchy itd.), ktére bedag uzywa-
ne razem z urzadzeniem lub jego podzespotami, poddawac regularnej kontroli
(np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych innymi
wptywami srodowiskowymi).

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

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

Zanieczyszczenie gazu ostonowego moze spowodowacd uszkodzenia wyposazenia

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

Konieczne jest spetnienie nizej wymienionych wymogoéw dotyczgcych jakosci gazu
ostonowego:

- rozmiar czastek statych < 40 um,

- cisnieniowy punkt rosy < -20°C,

- maks. zawartosc¢ oleju < 25 mg/m?.
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Niebezpie-
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nym

Srodki bezpie-
czenstwa do-
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ustawienia oraz
transportu

62

W razie potrzeby uzy¢ filtrow!

Butle z gazem ochronnym zawierajg znajdujacy sig pod cisnieniem gaz i w przypa-
dku uszkodzenia moga wybuchnad. Poniewaz butle z gazem ochronnym stanowig
element wyposazenia spawalnhiczego, nalezy obchodzi¢ si¢ z nimi bardzo
ostroznie.

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

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

Trzymac butle z gazem ochronnym z dala od obwoddw spawalniczych lub tez inn-
ych obwoddéw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszac¢ palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

Zawsze nalezy uzywac butli z gazem ochronnym odpowiedniej dla danego zasto-
sowania oraz dostosowanego, odpowiedniego wyposazenia (regulatora, prze-
wodow, ztgczek itp.). Uzywaé 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 na-
lezy zamkngc.

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

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

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg przepisy spe-
cjalne
- Przestrzegac¢ odpowiednich przepiséw krajowych i migdzynarodowych.

Na podstawie wewnetrznych instrukcji zaktadowych oraz kontroli zapewnié, aby
otoczenie miejsca pracy byto zawsze czyste i uporzgdkowane.

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

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




Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

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

Nie podnosi¢ ani nie transportowac aktywnych urzgdzen. Przed transportem lub
podniesieniem wytgczy¢ urzgdzenial

Przed kazdorazowym transportem urzgadzenia catkowicie spusci¢ ptyn chtodzacy,
jak rowniez zdemontowad¢ nastepujgce elementy:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

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

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

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

sprawne, wystepuje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych débr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnosci urzgdzenia.

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

Nigdy nie demontowac ani nie wytgczaé urzgdzen zabezpieczajacych.

Przed wtgczeniem urzgdzenia upewnic sig, czy nie stanowi ono dla nikogo zag-
rozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac¢ urzgdzenie pod katem widocznych z ze-
whnatrz uszkodzen i sprawnosci dziatania urzagdzen zabezpieczajgcych.

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

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

Stosowac tylko odpowiednie, oryginalne ptyny chtodzgce producenta.

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

Do obiegu chtodnicy podtaczac wytacznie komponenty systemu producenta.

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

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

Zuzyty ptyn chtodzgcy nalezy zutylizowa¢ w fachowy sposéb zgodnie z przepisa-
mi krajowymi i miedzynarodowymi. Karte charakterystyki bezpieczenstwa ptynu
chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem
strony internetowej producenta.
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W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania spra-
wdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego.

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniac.

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

Sruby obudowy maja potaczenie z przewodem ochronnym zapewniajgcym uzie-
mienie elementéw obudowy.

Nalezy zawsze uzywac oryginalnych srub obudowy w odpowiedniej liczbie, do-
krecajac je podanym momentem.

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecaé przeprowadzenie kon-
troli zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego.

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

Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczeristwa technicznego pr-
zez uprawnionego elektryka:

- po dokonaniu modyfikacji;

- po rozbudowie lub przebudowie;

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji;

przynajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodno$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego nalezy pr-
zestrzega¢ odpowiednich krajowych i migdzynarodowych norm i dyrektyw.

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

Nie wyrzucac tego urzadzenia razem ze zwyktymi odpadami! Zgodnie z Dyrektywa
Europejskg dotyczgcg odpaddw elektrycznych i elektronicznych oraz jej transpo-
zycjg do krajowego porzgdku prawnego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne
nalezy gromadzi¢ oddzielnie i oddawa¢ do zaktadu zajmujgcego sig ich utylizacja,
zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wtasciciel sprzetu powinien zwrécic
urzgdzenie do jego sprzedawcy lub uzyskac¢ informacje na temat lokalnych, autor-
yzowanych systemdow gromadzenia i utylizacji takich odpaddw. Ignorowanie tej
dyrektywy UE moze mie¢ negatywny wptyw na srodowisko i ludzkie zdrowie!

Urzadzenia z oznaczeniem CE spetniajg wymagania dyrektyw dotyczacych
urzadzen niskonapigciowych i kompatybilnosci elektromagnetycznej (np. odpo-
wiednie normy dotyczgce produktow, z serii norm EN 60 974).



Bezpieczenstwo
danych

Prawa autorskie

Fronius International GmbH oswiadcza, ze urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy
2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostgpny pod na-
stepujacym adresem internetowym: http://www.fronius.com

Urzgdzenia oznaczone znakiem atestu CSA spetniajg wymagania najwazniejszych
norm Kanady i USA.
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Za zabezpieczenie danych o zmianach w zakresie ustawien fabrycznych odpowia-
da uzytkownik. W wypadku skasowania ustawien osobistych uzytkownika produ-
cent nie ponosi odpowiedzialnosci.

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

Tekst oraz ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania in-
strukcji do druku. Zastrzega sig¢ mozliwos¢ wprowadzenia zmian. Tres¢ instrukgcji
obstugi nie moze by¢ podstawg do roszczenia jakichkolwiek praw ze strony na-
bywcy. Bedziemy wdzigczni za udzielanie wszelkich wskazowek i informacji o
btedach znajdujgcych sie w instrukcji obstugi.
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Zrédto spawalnicze TP 4000 CEL /
5000 CEL stanowi dalsze ogniwo w no-
wej generacji catkowicie cyfrowych
zroédet spawalniczych. TP 4000 CEL /
5000 CEL to pierwsze catkowicie
cyfrowe zrodto spawalnicze zaproje-
ktowane specjalnie do spawania recz-
nego elektrodg otulong i spawania TIG
(z zajarzeniem stykowym).

Zrédto spawalnicze TP 4000 CEL / TP 5000
CEL

Nowe zZrédta spawalnicze sg catkowicie cyfrowymi, sterowanymi mikroprocesoro-
wo, inwerterowymi zrédtami spawalniczymi. Interaktywny menedzer Zzrdodet spa-
walniczych jest sprzezony z cyfrowym procesorem sygnatowym i wspodlnie sterujg
procesem spawania oraz go reguluja. W trakcie procesu spawania na biezgco
mierzone sg dane rzeczywiste, co wigze si¢ z natychmiastowg reakcjg na zmiany.
Algorytmy regulacji zaprojektowane przez firme Fronius zapewniajg utrzymanie
pozadanego stanu zadanego.

Pozwala to uzyskaé¢ dotychczas nieosiggalng precyzje procesu spawania,
doktadng powtarzalnosé wszelkich rezultatéw i doskonate wtasciwosci spawania.

Typowa dla nowych urzgdzen jest przede wszystkim elastycznosé oraz mozliwosc¢
tatwego dostosowania do réznego rodzaju zadan. Tak korzystne wtasciwosci sg z
jednej strony wynikiem modutowej konstrukcji produktu, z drugiej zas strony
umozliwiajg bezproblemowe rozszerzanie systemu.

Posiadang maszyne mozna dostosowac praktycznie do kazdych warunkow. Np. do
zrédet spawalniczych TP 4000 CEL / TP 5000 CEL dostepny jest przetgcznik do
zmiany biegunow, umozliwiajgcy btyskawiczng zmiane polaryzacji gniazd pradu
spawania. Zwtaszcza przy zastosowaniu elektrod CEL mozliwe jest bardzo dobre
tgczenie warstw graniowych podczas spawania warstw graniowych spoiny.

Duzy wybor zdalnych sterowan i palnikow spawalniczych TIG oraz oszczedzajacy
miejsce wozek umozliwiajg uzyskanie doskonatych rezultatéw spawania praktycz-
nie w kazdej sytuacji, z zapewnieniem najlepszej ergonomii i najkrotszego czasu.

Zdalne sterowania sg dostepne w wersjach o réznych, dostosowanych do potrzeb
uzytkownika koncepcjach obstugi. W przypadku spawania recznego elektroda
otulong dostepne jest ponadto bezprzewodowe zdalne sterowanie TP 08. To zdal-
ne sterowanie umozliwia bezprzewodowg korekte ustawionej wartosci pradu spa-
wania w czasie przerw w spawaniu.

W przemysle i rzemiosle istniejg liczne obszary zastosowan urzadzen TP 4000
CEL / TP 5000 CEL. Jesli chodzi o materiaty, nadajg sie one do spawania zaréwno
klasycznej stali, jak i stali chromowo-niklowych.

Modele TP 4000 CEL / 5000 CEL o pradzie spawania 380 lub 480 A spetniajg na-
jwyzsze wymogi stawiane w przemysle. Sg one przewidziane do stosowania w bu-



dowie aparatury, instalacji chemicznych, maszyn i pojazdéw szynowych oraz w
stoczniach.
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Panel obstugowy ma logicznie uporzgdkowane funkcje. Poszczegdlne parametry
niezbedne do spawania mozna w tatwy sposdb wybiera¢ przyciskiem,

- zmienia¢ pokrettem regulacyjnym,

- iwyswietla¢ podczas spawania.

Z powodu aktualizacji oprogramowania w danym urzgdzeniu moga by¢ dostgpne
funkcje, ktore nie sg opisane w Instrukcji obstugi lub odwrotnie. Ponadto po-
szczegoblne ilustracje mogg nieznacznie réznic sie od elementdow obstugowych w
danym urzadzeniu. Sposéb dziatania elementow obstugowych jest jednak iden-
tyczny.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

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

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu tej instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

(2 ()@ (N(10)(12) (5) (1)

(9) (7) @) (3 (8)

Panel obstugowy



(2)

Pokretto regulacyjne
do zmiany parametrow. Jeéli swieci sig¢ wskaznik na pokretle regulacyjnym,
wybrany parametr mozna zmienic.
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(2) Przycisk wyboru parametréw
do wybierania nastepujgcych parametrow
- Prad spawania
- Dynamika
Jesli swieci sig wskaznik przycisku wyboru parametréow oraz pokretta regu-
lacyjnego, ustawiony/wybrany parametr mozna zmieni¢ pokrettem regula-
cyjnym.
Parametry mozna ustawia¢ osobno dla wszystkich metod, jakie mozna
wybiera¢ przyciskiem wyboru metody spawania (3). Ustawienia parame-
trow pozostajg zapisane do chwili zmiany danej wartosci nastawcze;.

(3) Przycisk(i) wyboru metody spawania
do wybierania metody spawania
- Spawanie reczne elektrodg otulong
- Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celulo-

zowej

- Metoda specjalna
- Spawanie TIG z zajarzeniem stykowym

(4) Parametr pradu spawania
stuzy do wyboru wartosci pradu spawania.
Przed rozpoczeciem spawania automatycznie wyswietlana jest wartosc¢
orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych parametréw. Podczas pro-
cesu spawania wyswietlana jest biezgca wartos¢ rzeczywista.

(5) Parametr napiecia spawania
Przed rozpoczegciem spawania wyswietla sie warto$¢ napiecia trybu pracy
jatowej. Podczas procesu spawania wyswietlana jest biezgca wartosc rze-
czywista.
Zrédto spawalnicze dysponuje pulsujgcym napieciem trybu pracy jatowe;.
Przed rozpoczeciem spawania (w trybie jatowym), wyswietlacz wskazuje
wartosc¢ srednig napiecia spawania wynoszgcg ok. 60 V.
Przy rozpoczeciu i w trakcie procesu spawania dostepne jest jednak na-
pigcie spawania wynoszgce maks. 95 V. Gwarantuje to optymalne wtasci-
wosci zajarzenia.

(6) Parametr Dynamika
stuzy do regulacji natezenia pradu zwarciowego w chwili przejscia kropli
0 bardziej miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
100 twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
W przypadku wybrania metody spawania ,TIG", nie mozna wybrac¢ para-
metru ,,Dynamika”.

(7) Przycisk ,,Setup/Store”
umozliwia wejscie do menu Setup
Jednoczesne nacisniecie przycisku ,Setup/Store” (7) i przycisku wyboru
parametrow (2) powoduje wyswietlenie wersji oprogramowania. Wyjscie
nastepuje po nacisnieciu przycisku ,Setup/Store” (7).

(8) Wytacznik zasilania

do wtaczania i wytgczania zrodta spawalniczego
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Przytgcza
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(9)

Przytacze LocalNet
standaryzowane przytgcze do rozszerzen systemu (np. zdalnego sterowa-
nia itp.)

(10) Wskaznik HOLD
Na koniec kazdego spawania system zapisuje obecne wartosci rzeczywiste
pradu spawania oraz napiecia spawania — wskaznik Hold $wieci.

(11) Wskaznik ,Zbyt wysoka temperatura”
swieci, gdy zrédto pradu spawania rozgrzeje sie zbyt mocno (np. w wyniku
przekroczenia czasu pracy). Dalsze informacje mozna znalez¢ w rozdziale
~Lokalizacja i usuwanie usterek”

(12) Wskaznik TP 08

zapala sig, gdy do zrdédta spawalniczego przytgczono zdalne sterowanie TP
08.

Réwniez po odtgczeniu zdalnego sterowania TP 08 wskaznik TP 08 swieci
nadal. Dopdki swieci wskaznik TP 08, parametry dynamiki i prgdu mozna
ustawiac¢ tylko w zdalnym sterowaniu TP 08.

Przywrdcenie mozliwosci ustawiania parametrow pradu i dynamiki w
zrédle spawalniczym oraz innych rozszerzeniach systemu:

1. Odtaczyc¢ TP 08.

2. Wytgczyc¢ Zzrédto spawalnicze i wtgczy¢ ponownie.

3. Wskaznik TP 08 nie $wieci.

(1) Gniazdo pradowe (-) z za-
mkiem bagnetowym — stuzy
do:

- Przytaczenia przewodu ele-
ktrody topliwej lub przewo-
du masy w przypadku spa-
wania recznego elektrodag

(1) ()

otulong (w zaleznosci od
typu elektrody).

- Przytacze pradowe palnika
spawalniczego TIG.

(2) Gniazdo pradowe (+) z zamkiem
bagnetowym — stuzy do:

Widok z przodu i z tytu Zzrédet spawalniczych TP - Przytgczenia przewodu ele-

4000 CEL / TP 5000 CEL

ktrody topliwej lub przewo-
du masy w przypadku spa-
wania recznego elektroda
otulong (w zaleznosci od
typu elektrody).

- Przytaczenia przewodu ma-
sy w razie spawania TIG.

W przypadku zastosowania zdalnego sterowania TR 3000, przewdd elektrody to-
pliwej przytaczac zasadniczo do gniazda pradowego (+).



Zdalne sterowa-
nie TR 2000

Zdalne sterowa-
nie TR 3000

(3) Zaslepka

(4) Zaslepka

(5) Zaslepka (przewidziana dla przytacza LocalNet)

(6) Zaslepka (przewidziana dla przytgcza LocalNet)

(7) Przewdd sieciowy z uchwytem odciagzajacym

Widok z przodu i z tytu Zrédet spawalniczych TP
4000 CEL / TP 5000 CEL

(1) Regulator do ustawiania pradu
spawania
stuzy do wyboru wartosci pradu
spawania

(2) Regulator do ustawiania dyna-

miki

stuzy do regulacji natezenia
pradu zwarciowego w chwili pr-
zejscia kropli

O bardziej migkki i bezrozpr-
yskowy tuk spawalniczy

100 twardszy i bardziej stabilny
tuk spawalniczy

Parametrow regulowanych za pomocg zdalnego sterowania nie mozna zmieniac¢
w zrddle spawalniczym. Zmiany parametrow mozna dokonywa¢ wytgcznie w zda-

Lnym sterowaniu.

(1) @ @)
]

TR 3000

Zdalne sterowanie TR 3000 — widok z gdry

(2)

Wskaznik pradu spawania
stuzy do wskazywania wartosci
pradu spawania. Przed rozpo-
czeciem spawania automatycz-
nie wyswietlana jest wartosc¢
orientacyjna, wynikajgca z za-
programowanych parametrow.
Podczas procesu spawania
wyswietlana jest biezgca war-
tos¢ rzeczywista.

(2)

Wskaznik HOLD

Na koniec kazdego spawania
system zapisuje obecng warto$é
rzeczywistg pradu spawania —
wskaznik Hold swieci.

(3)

Regulator do ustawiania pradu
spawania
stuzy do wyboru wartosci pradu
spawania
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(4) Przetacznik wyboru metody

spawania

do wybierania metody spawania

- Spawanie reczne elektrodag
otulong

- Spawanie reczne elektrodg
otulong z zastosowaniem
elektrody celulozowej

(4) ®) - Metoda specjalna
Zdalne sterowanie TR 3000 — widok z lewej - Spawanie TIG z zajarzeniem
t
strend stykowym
(5) Przetacznik wyboru zakresu pradu spawania

do wyboru zakresu pradu spawania ustawionego regulatorem prgdu spa-
wania (3)

- min-150A:

O minimalna warto$¢ pradu spawania

10 wartosc¢ pradu spawania wynosi 150 A

- 100 A — maks.:

O wartosc¢ pradu spawania wynosi 100 A

10 maksymalna wartos¢ pragdu spawania

(6) Regulator do ustawiania dyna-
miki
Spawanie reczne elektrodg otu-
long: stuzy do regulacji
natezenia prgdu zwarciowego w
chwili przejscia kropli
O bardziej miegkki i bezrozpr-
yskowy tuk spawalniczy
100 twardszy i bardziej stabilny
tuk spawalniczy

(6) ()

Zdalne sterowanie TR 3000 — widok z prawej

strony

(7)

Gatka przetacznika do zmiany biegunéw

do sterowania przetgcznikiem do zmiany biegundéw (opcja)
(+) Dodatni potencjat spawania w gniezdzie prgdowym (+)
(=) Ujemny potencjat spawania w gniezdzie prgdowym (—)

WAZNE! Parametréw regulowanych za pomocg zdalnego sterowania nie mozna
zmienia¢ w zrédle spawalniczym. Zmiany parametrow mozna dokonywa¢ wytgcz-
nie w zdalnym sterowaniu.



Zdalne sterowa- (1)

Przycisk przetagczania parame-
nie TR 4000 y P A P

trow

do wyboru i wyswietlania para-
metréw napiecia i prgdu spawa-
nia na wyswietlaczu cyfrowym
W trakcie zmiany wartos¢ para-
metru na krétko pojawia sig na
wyswietlaczu cyfrowym zdalne-
go sterowania, umozliwiajgc jej
skontrolowanie.

PL

(2) Regulator do ustawiania pradu
spawania
stuzy do wyboru wartos$ci pradu
spawania

Zdalne sterowanie TR 4000

(3) Regulator funkcji Hotstart
Spawanie reczne elektrodg otulong: wptywa na wartos$¢ pradu spawania w
czasie fazy zajarzenia
O brak wptywu
10 100-procentowe podwyzszenie prgdu spawania podczas zajarzenia

(4) Regulator do ustawiania dynamiki
Spawanie reczne elektrodg otulong: stuzy do regulacji natezenia pradu
zwarciowego w chwili przejscia kropli
O bardziej miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
100 twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy

WAZNE! Parametréw regulowanych za pomocg zdalnego sterowania nie mozna
zmienia¢ w zrédle spawalniczym. Zmiany parametrow mozna dokonywa¢ wytgcz-
nie w zdalnym sterowaniu.

Zdalne sterowa-
nie TR1000/TR
1100

Zdalne sterowanie TR 1000
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Zdalne sterowa-
nie TP 08
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Zdalne sterowanie TR 1100

@ 1) @) (1) Przycisk(i) wyswietlania para-
metrow

do wyboru wyswietlanego para-
metru (prgdu spawania itp.)

(2) Przycisk(i) ustawiania wartosci

parametrow
do zmiany wartosci wybranego
parametru
Koncepcja obstugi TR 1000 / TR 1100 (3) Parametr pradu spawania
Wymagania systemowe
- Oprogramowanie w wersji 2.81.1
7)) E' Przyciskiem wyboru metody spa-

wahia wybra¢ metode spawania
recznego elektrodg otulonga.

Zamocowac zacisk masy do ele-
mentu spawanego i zacisngé¢
uchwyt elektrody na zdalnym ste-
rowaniu TP 08.

Umiesci¢ TP 08 na elemencie spa-
wanym w taki sposéb, aby istniato
dobre potagczenie elementu spawa-
nego z oboma stykami (4).

Zdalne sterowanie TP 08

System poda napiecie spawania do gniazd spawania z opéznieniem 3 s. Na koniec
nastepuje zasilenie zdalnego sterowania TP 08 napigciem spawania i zapala sie
wskaznik (5).

Jezeli od ostatniego wtaczenia zrodta spawalniczego przytaczone jest do niego
zdalne sterowanie TP 08, parametry dynamiki i prgdu mozna ustawia¢ tylko w
zdalnym sterowaniu TP 08.

Przywrécenie mozliwosci ustawiania parametrow pradu i dynamiki w zrédle spa-
walniczym oraz innych rozszerzeniach systemu:

E Odtgczyc¢ TP 08.
E' Wytgczy¢ zrodto spawalnicze i wtgczy¢ ponownie.



(1) Przycisk wyboru parametréw
do wyboru parametréw

- ®A Prad spawania (6)
- @ MM Dynamika (7)

(2) Przycisk ,,+" — zwiekszenie wartosci wybranego parametru

PL

(3) Przycisk ,,—" — zmniejszenie wartosci wybranego parametru

WAZNE! Niezaleznie od kodéw serwisowych wymienionych w rozdziale ,Lokaliza-
cja i diagnostyka usterek”, zdalne sterowanie TP 08 moze wyswietla¢ nastgpujace
kody serwisowe:

Kod serwisowy: -oFF

Przyczyna: Zty styk z elementem spawanym

Usuwanie Satte Verbindung zum Werkstiick herstellen

Kod serwisowy: -E62-

Przyczyna: Przegrzanie pilota zdalnego sterowania TP 08

Usuwanie: TP 08 abkiihlen lassen

Dopdki zrodto spawalnicze lub inne rozszerzenie systemu wyswietla kod serwiso-
wy, zdalne sterowanie TP 08 jest wytgczone z dziatania.
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Opcje

Rozdzielacz,,Lo-
cal Net Passiv”

Rozdzielacz,,Lo-
cal Net Aktiv"”
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Rozdzielacz ,LocalNet Passiv”

Rozdzielacz ,LocalNet Passiv" umozli-
wia jednoczesne podtgczenie do pr-
zytgcza LocalNet Zzrédta spawalniczego
kilku rozszerzen systemu i ich jedno-
czeshg obstuge — np. uzytkowanie TR
3000i TR 1100 razem.

Rozdzielacz ,LocalNet Passiv” funkcjonuje prawidtowo tylko wtedy, gdy uzywane/

przytgczone sg oba urzgdzenia koncowe.

Widok z tytu TP 4000 / 5000 CEL z rozdziela-

czem z tworzywa sztucznego ,LocalNet Aktiv”

W przypadku rozdzielacza ,LocalNet
Aktiv" z tytu Zzrdédta spawalniczego do-
stepne sg tacznie trzy przytacza Local-
Net. Mozliwe jest jednoczesne uzytko-
wanie wielu rozszerzen systemu.

Jezeli poszczegdlne przytacza sg
nieuzywane, preferowane jest korzysta-
nie z metalowego przytgcza LocalNet

(2).

(1) Przytacze LocalNet z metalu

(2) Przytacze LocalNet z tworzywa
sztucznego

Istotna zaleta w stosunku do rozdzielacza ,LocalNet Passiv” ujawnia si¢ w pr-
zypadku uzytkowania tymczasowo przytgczonych urzgdzen, przyktadowo zdalne-
go sterowania RCU 4000. Inaczej niz w przypadku rozdzielacza ,LocalNet Pa-
ssiv"”, poszczegdlne przytacza moga teraz pozostac zajete, nawet gdy nie bedg juz

potrzebne dodatkowe urzgdzenia.



Przetacznik do Wymagania systemowe:

zmiany biegunéw - Oprogramowanie w wersji 2.81.1

- Zdalne sterowanie TR 3000

(1) Gatka przetacznika do zmiany
biegundéw

do sterowania przetgcznikiem

do zmiany biegundw (opcja)

- (+) Dodatni potencjat spa-
wania w gnhiezdzie prgdo-
wym (+)

- (=) Ujemny potencjat spa-
wania w gniezdzie prgdo-
wym (=)

PL

Sterowanie przetqcznikiem do zmiany biegundéw
w potgczeniu z TR 3000
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Przed uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z przez-
naczeniem

Wskazowki do-
tyczace ustawie-
nia

Przytacze siecio-
we
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

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

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu tej instrukgji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

Zroédto spawalnicze jest przeznaczone wytacznie do spawania TIG, spawania recz-
nego elektrodg otulong lub ztobienia powietrzem.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z przez-
naczeniem. Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig réwniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi,
- przestrzeganie termindw przegladdw i czynnos$ci konserwacyjnych.

Zrédto spawalnicze ma stopien ochrony IP23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed wnikaniem statych ciat obcych o $§rednicy wigkszej niz
12 mm,

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

Zgodnie ze stopniem ochrony IP23 urzgdzenie mozna ustawia¢ i uzytkowac na
wolnym powietrzu. Wbudowane czesci elektryczne trzeba jednak chroni¢ przed
bezposrednim wptywem wilgoci.

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane przewracajacymi sie lub spadajgcymi urzadzenia-
mi.

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

» Stawiac urzgdzenia stabilnie na réwnym, statym podtozu.

Kanat wentylacyjny stanowi istotne urzagdzenie zabezpieczajgce. Podczas wyboru
miejsca ustawienia nalezy zwraca¢ uwage na to, aby powietrze chtodzgace mogto
wptywacd i wyptywac bez przeszkdd przez szczeliny wentylacyjne na przedniej i
tylnej $ciance. Powstajacy pyt przewodzacy prad elektryczny (np. podczas prac z
uzyciem materiatdw $ciernych) nie moze by¢ zasysany bezposrednio do urzadze-
nia.

Urzgdzenia zostaty zaprojektowane dla napiecia sieciowego, wskazanego na tabli-
czce znamionowej. Wymagane zabezpieczenie przewodu doprowadzajgcego opi-
sano w rozdziale ,,Dane techniczne”. Jesli w danej wersji urzgdzenia nie ma za-
montowanego kabla zasilajgcego lub wtyczki zasilania, nalezy zamontowacé kabel
zasilajgcy lub wtyczke zasilania zgodnie z normami krajowymi.



WSKAZOWKA!

Instalacja elektryczna zaprojektowana dla zbyt matego obcigzenia moze by¢ pr-
zyczyng powaznych strat materialnych.
Przewdd doprowadzajacy i jego zabezpieczenie muszg by¢ odpowiednie do ist-

niejgcego zasilania. Obowigzujg dane techniczne umieszczone na tabliczce zna-
mionowe;j.

PL
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Montaz wézka Everywhere

Bezpieczenstwo

Montaz zrédta
spawalniczego
na wozku
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/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Jesli podczas instalacji urzadzenie jest podtaczone do sieci, istnieje niebezpie-
czenstwo ciezkich obrazen oraz szkéd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzgdzeniu wykonywa¢ dopiero po przestawieniu wytgcz-

nika zasilania w potozenie ,,0O".

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywa¢, gdy urzgdzenie jest odtgczone

od sieci.

Zaktadanie blokad

(2)(3) (2) B) (2)3)

Zaktadanie podktadek i nakretek motylkowych

Wtozy¢ blokady (1) w otwory dna
wozkKa.

Ustawic¢ blokady (1) skosnie, az do
wycCzucia oporu.

WAZNE! Przy ustawianiu zrédta spa-
walniczego do pionu uwaza¢g, aby kabel
zasilajgcy nie byt ani zagiety/zagnie-
ciony, ani naprezony.

Zrédto spawalnicze postawid
ostroznie pionowo na tylnej $cian-
ce.

Ostroznie postawi¢ wozek pionowo
na tylnej Sciance.

Dostawi¢ woézek do zrédta spawal-
niczego tak, aby byty ustawione
rowno wzgledem siebie.

Natozy¢ podktadki (2) na szesé
sworzni gwintowanych i lekko do-
krecié nakretki motylkowe (3).



Montaz uchwytu
na zrddle spawa-
lniczym

Przesuwajgc zewnetrzne sworznie
gwintowane (4) ustawié blokady
prosto, az do wyczucia oporu.

Dokreci¢ szes¢ nakretek motylko-
wych (3).
Wodzek razem ze zrodtem spawalni-
oo Iy X |
czym ostroznie ustawic¢ na kotkach. o

Ustawienie blokad prosto i zablokowanie

(1 @ @m @ @

Blachy i rurka uchwytu

WAZNE! Podczas tgczenia obu blach uchwytu (1) uwazaé, aby blokady (2) na spo-
dzie blach uchwytu (1) catkowicie sie zatrzasnety.
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Obstuga
uchwytu
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E| Potaczyc¢ ze sobg blachy uchwytu
zrodta spawalniczego (4).

Wtozy¢ zawleczke (8) rurki
uchwytu (3) do prowadnic (6) obu
blach uchwytu.

WAZNE! Do zamocowania blach
uchwytu (1) na gorze uzyé po dwa
wkrety Extrude-Tite po jednej stronie
) (5) i dwa wkrety Extrude-Tite po dru-
10 giej stronie (7), tak aby tby wkretow za-
(10) el wsze znajdowaty sig po stronie z

(10) wiekszymi otworami.

(9)

Mocowanie blach i rurki uchwytu wkretami
,Extrude-Tite”

Czterema wkretami Extrude-Tite (5) i (7) potaczy¢ ze sobg blachy uchwytu (1)
na goérze.

WAZNE! Do zamocowania obu blach uchwytu (1) na $rodku uzyé po dwa wkrety
Extrude-Tite po jednej stronie (9) i dwa wkrety Extrude-Tite po drugiej stronie
(10), tak aby tby wkretow zawsze znajdowaty sie po stronie z wiekszymi otworami.

Czterema wkretami Extrude-Tite (9) i (10) potgczy¢ ze soba blachy uchwytu
(1) na $rodku.

WAZNE! Po wsunieciu uchwytu (1) koniecznie go zablokowad, obracajgc w lewo.

E| W celu wsuniecia uchwytu (1):
- Obréci¢ uchwyt w lewo (odblokowad).
- Ponownie obréci¢ uchwyt w lewo (zablokowac).

WAZNE! Po wysunieciu uchwytu (1)
koniecznie go zablokowad, obracajgc w
prawo.

E| W celu wysuniecia uchwytu (1):
- Obrdci¢ uchwyt w prawo
(odblokowad).
- Wyciggna¢ uchwyt az do oporu.
- Ponownie obréci¢ uchwyt w
prawo (zablokowac).

Wysuwanie uchwytu



Spawanie elektroda topliwg

Bezpieczenstwo

Przygotowanie

Spawanie reczne
elektroda otu-
long

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

PL

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedna obstuge.

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

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sig
z trescig nastepujgcych dokumentow:

» niniejszg instrukcjg obstugi,

» wszystkimiinstrukcjami obstugi komponentéw systemu, w szczegélnosci pr-
zepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

Porazenie pragdem elektrycznym moze spowodowac $mierc¢. Jesli podczas instala-

cji urzadzenie jest podtaczone do sieci, istnieje niebezpieczenstwo ciezkich

obrazen oraz szkdd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzadzeniu wykonywac¢ dopiero po przestawieniu wytgcz-
nika zasilania w potozenie ,,0O".

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

E' Ustawi¢ wytgcznik zasilania w potozeniu - O -.

|E| Odtgczy¢ wtyczke zasilania.
W zaleznosci od typu elektrody, przytgczyé przewdd masy do gniazda prado-
wego i zablokowac.

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

W zaleznosci od typu elektrody podtgczy¢ przewdd pradowy do gniazda
pradowego i zablokowad, obracajgc w prawo.

E' Przytgczyc¢ wtyczke zasilania.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Gdy wytgcznik zasilania ustawiony jest w potozeniu - I -, elektroda topliwa w
uchwycie elektrody przewodzi napiecie. Uwazac, aby elektroda topliwa nie
dotkneta osob, ani czesci przewodzgcych prad elektryczny, ani uziemionych
(np. obudowy itp.).

Ustawi¢ wytgcznik zasilania (8) w potozeniu - I - (na krotko zapalg sie
wszystkie wskazniki na panelu obstugowym).
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Funkcja gorgce-
go startu (Hot-
Start)

Funkcja Eln
(wybér chara-
kterystyki)
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Przyciskiem wyboru metody spawania (3) wybrac¢ jedng z ponizszych metod

spawania:

- Spawanie reczne elektrodg otulong

- Spawanie reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celulozo-
wej

- Metoda specjalna

System poda napiecie spawania do gniazd spawania z opéZnieniem 3 s.

WAZNE! Parametréw regulowanych zdalnym sterowaniem TR 2000 / 3000 /
4,000 nie mozna zmienia¢ w zrodle spawalniczym. Zmiany parametréw mozna
wprowadzac wytgcznie w zdalnym sterowaniu TR 2000 / 3000 / 4000.

Nacisng¢ przycisk wyboru parametréw (2) (wskaznik na przycisku musi sie za-
palic).

Pokrettem regulacyjnym (1) ustawi¢ wybrang warto$c¢ natezenia pradu (war-
to$¢ mozna odczytac na lewym wyswietlaczu).

Nacisna¢ przycisk wyboru parametréw (2) (wskaznik na przycisku musi sie za-
palid).

Pokrettem regulacyjnym (1) ustawic¢ wybrang warto$¢ dynamiki (wartos$é
mozna odczytac na lewym wyswietlaczu).

Rozpoczgé spawanie.

Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametrow, ustawione pokrettem regula-
cyjnym (1), pozostajg zapisane az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce réwniez
wtedy, jesli w miedzyczasie zrodto spawalnicze zostato wytgczone i ponownie
wtaczone.

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

Zalety

- Poprawa wtasciwosci zajarzenia, rowniez w przypadku elektrod o ztych wtasci-
wosciach zajarzenia.

- Lepsze stapianie materiatu podstawowego w fazie poczatkowej, co zmniejsza
liczbe zimnych punktéw.

- Daleko idgce zapobieganie inkluzji zuzla.

Sposdb ustawienia wartosci dostepnych parametrow podano w rozdziale ,Menu
Setup: poziom 1".

Zasada dziatania

W ustawionym czasie prgdu HotStart (Hti) prad spawania jest podwyzszany do
okreslonej wartosci. Wartosc¢ ta jest 0 0—100% (HCU) wyzsza niz ustawiona war-
tos¢ pradu spawania (Iy).

Przyktad: Ustawiono wartos¢ pradu spawania (I4) wynoszgcg 200 A. Dla czasu
pradu HotStart (HCU) wybrano wartos$é 50%. W czasie pradu HotStart (Hti, np.
0,5 s) rzeczywista warto$¢ pradu spawania wynosi 200 A + (50% z 200 A) =
300 A.

Funkgji Eln mozna uzy¢ do ustawienia parametrow osobno dla metod spawania
~Spawanie reczne elektrodg otulong”, ,Spawanie reczne elektrodg otulong z za-
stosowaniem elektrody celulozowej” oraz ,Metoda specjalna”.



Wskazéwka! Sposdb ustawienia wartosci dostepnych parametréw podano w ro-
zdziale ,Menu Setup: poziom 1".

Parametr ,con"” (stata warto$é pradu spawania)

Jesli ustawiony jest parametr ,con”, system utrzymuje wartos¢ pradu spawania na
statym poziomie niezaleznie od napiecia spawania. Daje to w efekcie pionowg cha-
rakterystyke (4).

Parametr ,con"” nadaje sie szczegdlnie dobrze do elektrod rutylowych oraz zasa-
dowych, jak réwniez do ztobienia powietrzem. Dlatego parametr ,con” jest tez
ustawieniem fabrycznym w przypadku wybrania metody ,Spawanie reczne ele-
ktrodg otulong”.

W celu ztobienia powietrzem dynamike nalezy ustawi¢ na ,100".

Parametr 0,1 - 20" (charakterystyka opadajgca z regulowanym spadkiem)
Parametrem ,0,1-20" mozna ustawi¢ charakterystyke opadajagca (5). Zakres regu-
lacji rozcigga sie od wartosci 0,1 A / V (bardzo stroma) do 20 A / V (bardzo
ptaska). Ustawienie ptaskiej charakterystyki (5) jest zalecane tylko dla elektrod
celulozowych.

W przypadku ustawienia ptaskiej charakterystyki (5) nalezy ustawic¢ wyzszg war-
tos¢ dynamiki.

Parametr ,P" (stata moc spawania)

Jesli ustawiony jest parametr ,,P", system utrzymuje wartos¢ mocy spawania na
statym poziomie, niezaleznie od napiecia i prgdu spawania. Daje to w efekcie cha-
rakterystyke (6) o ksztatcie hiperboli.

Parametr ,P"” nadaje sie doskonale dla elektrod celulozowych. Dlatego parametr
.P" jest tez ustawieniem fabrycznym w przypadku wybrania metody ,,Spawanie
reczne elektrodg otulong z zastosowaniem elektrody celulozowej”.

W przypadku problemow z przywieraniem elektrody topliwej nalezy ustawic
wyzszg wartos¢ dynamiki.
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Charakterystyki mozliwe do wyboru poprzez funkcjg Eln

(1) Prosta pracy dla elektrody topliwej
(2) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zwiekszonej dtugosci tuku spawal-

niczego

(3) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zmniejszonej dtugosci tuku spa-
walniczego

(4) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,con” (staty prad
spawania)

(5) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,,0,1 - 20" (charakter-
ystyka opadajgca z regulowanym spadkiem)

(6) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,,P" (stata moc spa-
wania)
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(7) Przyktad ustawienia dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (4)
(8) Przyktad ustawienia dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (5)
lub (6)

Dalsze objasnienia

Przedstawione charakterystyki (4), (5) i (6) odnoszg sie do zastosowania elektrody
topliwej, ktdrej charakterystyka przy okreslonej dtugosci tuku spawalniczego
odpowiada prostej pracy (1).

W zaleznosci od ustawionego pradu spawania (I) punkt przeciecia (punkt pracy)
charakterystyk (4), (5) i (6) przesuwany jest wzdtuz prostej pracy (1). Punkt pracy
informuje o aktualnym napieciu spawania oraz o aktualnym pradzie spawania.

Przy ustawionym na state pradzie spawania (I4) punkt pracy moze przesuwac sie
wzdtuz charakterystyk (4), (5) i (6), w zalezno$ci od aktualnego napiecia spawania.
Napiecie spawania U zalezy od dtugosci tuku spawalniczego.

Jesli zmieni sie dtugosc tuku spawalniczego, np. odpowiednio do prostej pracy (2),
punkt pracy jest wynikiem przeciecia odpowiedniej charakterystyki (4), (5) lub (6)
z prostg pracy (2).

Dotyczy charakterystyk (5) i (6): W zaleznosci od napiecia spawania (dtugosci
tuku spawalniczego) wartos$é pradu spawania (I) réwniez sie zmniejsza lub
zwieksza, pomimo takiego samego ustawienia wartosci I.
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Przyktad ustawienia: IH =250 A, dynamika = 50

(2) Prosta pracy dla elektrody topliwej
(2) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zwiekszonej dtugosci tuku spawal-

niczego

(3) Prosta pracy dla elektrody topliwej przy zmniejszonej dtugosci tuku spa-
walniczego

(4) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,con” (staty prad
spawania)

(5) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,,0,1 - 20" (charakter-
ystyka opadajaca z regulowanym spadkiem)

(6) Charakterystyka w przypadku wybranego parametru ,,P" (stata moc spa-
wania)

(7) Przyktad ustawienia dynamiki w przypadku wybranej charakterystyki (5)
lub (6)

(8) Mozliwa zmiana pradu w razie wyboru charakterystyki (5) lub (6) w za-
leznosci od napiecia spawania (dtugosci tuku spawalniczego)



Funkcja Anti-
Stick

(9) Punkt pracy przy duzej dtugosci tuku spawalniczego
(10) Punkt pracy w przypadku ustawionego pradu spawania (Iy)
(11) Punkt pracy przy matej dtugosci tuku spawalniczego

Wartos¢ pradu spawania (I) w obszarze (9) moze zmniejszy¢ sie najwyzej o0 50% w
stosunku do ustawionego pradu spawania (Iy). Od gory wartos¢ pragdu spawania
(I) ogranicza ustawiona wartos¢ dynamiki.

PL

Funkcje Anti-Stick mozna wtaczyc¢ i wytaczy¢ w ,menu Setup: poziom 2" (rozdziat
.Menu Setup: poziom 2").

W przypadku skracajgcego sie tuku spawalniczego, napigcie spawania moze spas¢
do takiego poziomu, ze elektroda bedzie mie¢ sktonnoéci do przywierania. Pona-
dto moze nastgpi¢ wyzarzenie elektrody topliwe;j.

Aktywna funkcja Anti-Stick zapobiega wyzarzeniu. Gdy elektroda topliwa zaczyna
przywierad, zrodto spawalnicze wytgcza natychmiast prad spawania. Po oddziele-

niu elektrody topliwej od elementu spawanego, proces spawania mozna bez prze-
szkdd kontynuowad.
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Spawanie elektrodg wolframowag w ostonie gazow
obojetnych (TIG)

Bezpieczenstwo

Spawanie TIG

88

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez btedng obstuge.

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowac powazne uszczerbki ha zdrowiu i stra-

ty materialne.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym przeczytaniu i
zrozumieniu tej instrukcji obstugi.

» Z opisanych funkcji mozna korzystac¢ dopiero po doktadnym zapoznaniu sie
z instrukcjami obstugi wszystkich komponentdow systemu, w szczegdlnosci
z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa, i zrozumieniu ich tresci.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac¢ smierc¢. Jesli podczas instala-

cji urzadzenie jest podtaczone do sieci, istnieje niebezpieczenstwo ciezkich

obrazen oraz szkdd materialnych.

» Wszelkie prace przy urzgdzeniu wykonywa¢ dopiero po przestawieniu wytgcz-
nika zasilania w potozenie ,,0O".

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

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

» Po ustawieniu wytgcznika zasilania w potozeniu - I -, elektroda wolframowa
palnika spawalniczego znajduje sie pod napieciem. Uwazac, aby elektroda wo-
lframowa nie dotkneta osdb, czesci przewodzacych prad elektryczny, ani
uziemionych (np. obudowy itp.).

Ustawi¢ wytgcznik zasilania (8) w potozeniu - I - (na krétko zapalg sie

wszystkie wskazniki na panelu obstugowym).

Przyciskiem wyboru metody spawania (3) wybra¢ metode spawania TIG —

system poda napigcie spawania do gniazda spawania z opdznieniem 3 s.

Nacisngé przycisk wyboru parametrow (2) (wskaznik na przycisku musi sie za-

palid).

- Parametrow regulowanych zdalnym sterowaniem TR 2000 / 3000 / 4000
nie mozna zmienia¢ w zrodle spawalniczym. Zmiany parametrow mozna
wprowadza¢ wytacznie w zdalnym sterowaniu TR 2000 / 3000 / 4000.

Pokrettem regulacyjnym (1) ustawié wybrang warto$c¢ natezenia pradu (war-
to$¢ mozna odczytac na lewym wyswietlaczu).

Otworzy¢ zawor odcinania gazu na palniku TIG z zaworem gazu, po czym re-
duktorem cisnienia ustawi¢ ilo$¢ gazu ostonowego.

WAZNE! Zajarzenie tuku spawalniczego nastepuje wskutek zetknigcia elektrody
wolframowej z elementem spawanym.



Opcja TIG-Co-
mfort-Stop

Unies$¢ palnik spawalniczy i odchyli¢ do potozenia normalnego — nastapi za-

Ustawi¢ dysze gazowg w miejscu zajarzenia, aby pomiedzy wierzchotkiem ele-
ktrody wolframowej, a elementem spawanym pozostat odstep 2—3 mm (a).

Powoli prostowac palnik spawalniczy, az elektroda wolframowa zetknie sig z
elementem spawanym (b).

jarzenie tuku spawalniczego (c).
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E' Przeprowadzi¢ spawanie.

Wymagany w celu ochrony elektrody wolframowej oraz niezbedny do spawania
czas dodatkowego wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania zalezy od wartosci
pradu spawania. Prad spawania a czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania.

Prad spawania Czas wyptywu gazu po zakonczeniu
spawania

50 A 6s

100 A 7s

150 A 8s

200 A 9s

250 A 12's

300 A 13 s

350 A 148

400 A 16s

W celu zakonczenia procesu spawania odsuwac palnik TIG z zaworem gazu
od elementu spawanego, az tuk spawalniczy zgasnie.

Po zakonczeniu spawania zaczeka¢ przez czas dodatkowego wyptywu gazu,
zgodnie z wartosciami orientacyjnymi podanymi w tabeli

E' Zamkng¢ zawor odcinania gazu na palniku spawalniczym TIG z zaworem ga-
zu. Zasadniczo wszystkie wartosci zadane parametréw, ustawione pokrettem
regulacyjnym (1), pozostajg zapisane az do nastepnej zmiany. Ma to miejsce
rowniez wtedy, jesli w miedzyczasie zrodto spawalnicze zostato wytaczone i
ponownie wtagczone.

WAZNE! Do wtgczania i konfigurowania funkgji , TIG-Comfort-Stop” stuzy para-
metr CSS. Parametr CSS opisano w ,,Menu Setup — poziom 2".
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TIG-Comfort-Stop

E Spawanie
E' Unies¢ palnik spawalniczy: Nastgpi znaczne wydtuzenie tuku spawalniczego.
Opuscic¢ palnik spawalniczy:
- Nastgpi znaczne skrdcenie tuku spawalniczego.
- Uaktywnita sie funkcja TIG Comfort Stop.
Utrzymywac¢ wysokosé palnika spawalniczego.
- System liniowo obniza warto$é pradu spawania (opadanie).
- tuk spawalniczy zgasnie.
Odczeka¢ czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania i odsung¢ palnik spa-
walniczy od elementu spawanego.

FENA—

(

!
(1) @) (4)

B i E— - |-

Przebieg spawania TIG w przypadku aktywnej opgcji TIG-Comfort-Stop:

(2) Wstepny wyptyw gazu

(2) Ustawiony prad spawania

(3) Opadanie

(4) Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania



Menu Setup: poziom 1

Informacje
ogélne

Wejscie do menu
Setup w celu
ustawienia para-
metru metody
spawania

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
~Setup”

W cyfrowych zrédtach spawalniczych zawarliS$my juz sporg ilo$¢ wiedzy eksper-
ckiej. W kazdej chwili mozna siegng¢ po parametry spawania zapisane w pamigci
urzgdzenia.

PL

Menu Setup zapewnia tatwy dostep do wiedzy eksperckiej w zrodle spawalniczym
oraz do niektérych funkcji dodatkowych. Umozliwia to tatwe dostosowanie para-
metréw spawania do réznorodnych zadan.

Zasade dziatania objasniono na podstawie metody spawania ,Spawanie reczne
elektrodg otulong”. Sposdb postgpowania podczas zmiany parametréw innej me-
tody spawania jest identyczny.

Dostepne parametry spawania mozna ustawiac¢ osobno dla wszystkich metod, ja-
kie mozna wybierac przyciskiem wyboru metody spawania (3). Ustawienia para-
metréw pozostajg zapisane do chwili zmiany danej wartosci nastawczej.

IEI Przytaczy¢ wtyczke zasilania.
E' Ustawi¢ wytacznik zasilania (8) w potozeniu - I -.

Przyciskiem wyboru metody spawania (3) wybra¢ metode ,,Spawanie reczne
elektroda otulong”.

Nacisngé i przytrzymadé przycisk ,,Setup/Store" (7).
E' Nacisnag¢ przycisk wyboru metody spawania (3).
@ Zwolni¢ przycisk ,,Setup/Store” (7).

Zrédto spawalnicze znajduje sie teraz w menu Setup metody , Spawanie reczne
elektrodg otulong” — system wyswietla pierwszy parametr HCU (prad HotStart).

E Przyciskiem wyboru metody spawania (3) wybraé parametr:
|E| Pokrettem regulacyjnym (1) zmienic¢ wartos¢ parametru.

p— E Nacisng¢ przycisk ,,Setup/Store”
E!Zl (7).
L~ 4 .
Vo WAZNE! System zapisze zmiany po-
&l '!' [v1al dczas wychodzenia z menu Setup.
PR Menu Setup dla metod ,Spawanie
— u u " wani
EE Et‘ _403 @ reczne elektrodg otulong z zastosowa-
- TS @ niem elektrody celulozowej" oraz ,Me-
L4l I toda specjalna” jest identyczne z menu
e dla metody ,Spawanie reczne ele-
14l I ktrodg otulong”.
2nd
14 Petng liste parametrow metody ,,Spa-
& wanie reczne elektroda otulong” poda-
EXIT no w rozdziale ,,Parametry”.

Przyktad dla metody , Spawanie reczne ele-
ktrodq otulonq”
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Parametry

Spawanie reczne
elektrodg otu-
long

Spawanie TIG
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Funkcje HCU (prad HotStart) oraz dostepny zakres ustawien opisano w rozdziale
~Spawanie reczne elektrodg otulong”.

HCU

Hot-start current — prad HotStart
Jednostka m/min
Zakres ustawien 0 - 100%
Ustawienie fabr- 50%

yczne

Hti

Hot-current time — czas pragdu HotStart
Jednostka s

Zakres ustawien 0-2,0s
Ustawienie fabr- 0,5s

yczne

FAC

Factory — resetowanie zrédta spawalniczego

Przytrzymad nacisniety przycisk ,Setup/Store” (7) 2 s, aby przywrdécié stan fa-
bryczny — gdy na wyswietlaczu pojawi si¢ symbol ,,PrG", zrédto spawalnicze je-
st przywrdécone do stanu fabrycznego.

WAZNE! Jesli uzytkownik zresetuje zrédto spawalnicze, utraci wszystkie in-
dywidualne ustawienia w menu Setup: poziom 1.

System skasuje réwniez ustawienia funkcji drugiego poziomu menu Setup
(2nd).

2nd
drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup: poziom 2").

2nd
drugi poziom menu Setup (patrz rozdziat ,Menu Setup: poziom 2").



Menu Setup: poziom 2

Informacje
ogélne

Zmiana parame-
trow

Wyjscie z menu
~Setup”

Funkcje Eln (wybor charakterystyki), r (rezystancja obwodu spawania), L (wskaza-
nie indukcyjnosci obwodu spawania) oraz ASt (Anti-Stick) umieszczono w drugim
poziomie menul.

Przejscie do drugiego poziomu menu (2nd)

E' Jak opisano w rozdziale ,Menu Setup: poziom 1", wybra¢ parametr ,2nd".
|z| Nacisna¢ i przytrzymac przycisk ,Setup/Store” (7).

E' Nacisngé przycisk wyboru metody spawania (3).

Zwolni¢ przycisk ,Setup/Store” (7).

Zrédto spawalnicze znajduje sie teraz na drugim poziomie (2nd) menu Setup.
Wyswietli sie funkcja ,Eln" (wybdr charakterystyki).

IEI Przyciskiem wyboru metody spawania (3) wybraé parametr:

E' Pokrettem regulacyjnym (1) zmienic¢ wartos¢ parametru.

E' Nacisngé przycisk , Setup/Store”

a—
EF‘ l (7).
/l e T WAZNE! System zapisze zmiany po-
B + Em B + 5 dczas wychodzenia z drugiego poziomu
| | menu (2nd).
HCU 2nd
| & Petng liste parametréw menu Setup,
I - poziom 2 podano w rozdziale ,Parame-
- e try 2nd".
l a— —
B + EE B + EE
| J
——>Enh —g—con—,01-20 ,—> P I+
m| | 000 |a@
r L
i
L
]
Ast Ast ,—,0n/OFF
@l | 00 |® oF
J @ 2x @ 2x
EXIT EXIT

Menu Setup, poziom 2
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Parametry 2nd

Informacje
ogélne

Parametry 2nd

94

WAZNE! Dla metody spawania TIG dostepne s3 tylko parametry r (rezystancja
obwodu spawania) oraz L (indukcyjnosé obwodu spawania).

Funkcje Eln (wybor charakterystyki) mozna osobno ustawi¢ dla metod spawania
~Spawanie reczne elektrodg otulong”, ,Spawanie reczne elektrodg otulong z za-
stosowaniem elektrody celulozowej” oraz ,,Metoda specjalna”. Ustawienie pozo-
staje zapisane do chwili zmiany danej wartosci nastawcze;j.

Funkcje Eln (wybdr charakterystyki) oraz dostepne ustawienia opisano w rozdzia-
le ,Spawanie reczne elektrodg otulong”.

Eln

Electrode-line — wybor charakterystyki —con/0,1-20/P

Ustawienie fabr- dla metody ,Spawanie reczne elektrodg otulong”: con;

yczne dla metody ,Spawanie reczne elektrodg otulong z zasto-
sowaniem elektrody celulozowej": P; dla ,Metody specjal-
nej”: con

Funkcje r (rezystancja obwodu spawania) opisano w rozdziale ,Ustalanie re-
zystancji obwodu spawania”.

CSS
Comfort Stop Sensitivity — czutos¢ charakterystyki zadziatania funkcji TIG-
Comfort-Stop: 0,5 - 5,0

Ustawienie fabr- OFF (WYt.)
yczne

WAZNE! Jako warto$é orientacyjng dla parametru CSS mozna polecié warto$é
ustawienia 2,0. Jesdli jednak czesto nastepuje nieoczekiwane zakonczenie proce-
su spawania, nalezy ustawi¢ wyzszg wartos¢ parametru CSS.

W zaleznosci od wartosci parametru CSS, do zadziatania funkcji TIG-Comfort-
Stop niezbedne jest okreslone wydtuzenie tuku spawalniczego:

- wprzypadku CSS=0,5-2,0 ......... niewielkie wydtuzenie tuku spawalnicze-
go

- wprzypadku CSS=2,0- 3,5 ......... $rednie wydtuzenie tuku spawalniczego

- wprzypadku CSS =3,5-5,0 ......... duze wydtuzenie tuku spawalniczego

r
r (resistance) — rezystancja obwodu spawania — x mQ (np. 11,4 mQ)

Funkcje L (indukcyjno$é obwodu spawania) opisano w rozdziale ,Wyswietlanie
indukcyjnosci obwodu spawania”.

L
L (inductivity) — indukcyjnos¢ obwodu spawania — x mH (np. 5 mH)

Funkcje Ast (Anti-Stick) opisano w rozdziale ,Spawanie reczne elektrodg otu-
long".

ASt

Anti-Stick — ON/OFF (WE./WYL))
Ustawienie fabr- ON (WL.)
yczne




Ustalanie rezystancji r obwodu spawania

Informacje Dzieki ustaleniu rezystancji obwodu spawania r mozliwe jest uzyskanie zawsze

ogdlne statego rezultatu spawania, nawet w przypadku réznej dtugosci przewodow
pradowych; napiecie spawania tuku spawalniczego jest zawsze doktadnie regulo-
wane, niezalezne od dtugosci i przekroju przewodu prgdowego.

PL

Po ustaleniu wartosci rezystancji pradu spawania system wyswietli ja na prawym
wyswietlaczu cyfrowym.

r ... rezystancja obwodu spawania... x mQ (np. 11,4 mQ)

W przypadku prawidtowo wykonanego pomiaru rezystancji obwodu spawania r,
napigcie spawania odpowiada doktadnie napigciu spawania tuku spawalniczego.
Jesli napiecie zmierzono recznie w gniazdach wyjsciowych zrodta spawalniczego,
jest ono wyzsze od napiecia spawania tuku spawalniczego o wartos¢ spadku na-
piecia ,,przewodu potencjatu spawania”.

WAZNE! Rezystancja obwodu spawania r jest zalezna od uzywanych przewoddéw

pragdowych. Dlatego w razie zmiany

- dtugosci lub przekroju przewodu pradowego trzeba powtérzy¢ procedure
ustalania wartosci rezystancji obwodu spawania

- osobno dla kazdej metody spawania (wraz z przynaleznymi przewodami

pradowymi).
Ustalanie re- E Utworzy¢ potgczenie z masg elementu spawanego.
zystancji r obwo- - Upewnic¢ sig, ze styk ,,zacisk masy — element spawany” nastgpit na
du spawania oczyszczonej powierzchni elementu spawanego.

E' Przytgczy¢ wtyczke zasilania.
E Ustawi¢ wytgcznik zasilania (8) w potozeniu - I -.
Wybraé funkcje ,r" w drugim poziomie menu (2nd).

Mocno zacisngé uchwyt elektrody
lub korpus mocujacy elektrode wo-
lframowg na elemencie spawanym
lub docisng¢ do elementu spawa-
nego.

WAZNE! Upewni¢ sie, ze styk ,zacisk masy — element spawany” nastapit na
oczyszczonej powierzchni elementu spawanego.

Nacisng¢ na krétko przycisk wybo-
ru parametrow (2). System obliczy
rezystancje obwodu spawania; w
czasie pomiaru na prawym wyswie-
tlaczu cyfrowym widnieje symbol

Lrun”.

Pomiar jest zakonczony, gdy prawy
wyswietlacz cyfrowy wyswietla war-
tosc¢ rezystancji obwodu spawania
(np. 11,4 MmQ).
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Wyswietlanie indukcyjnosci obwodu spawania

Wyswietlanie in-
dukcyjnosci
obwodu spawa-
nia

96

Utozenie przewodu pradowego ma
duzy wptyw na wtasciwosci spawania.
W zaleznosci od dtugosci i utozenia pr-
zewodu prgdowego, moze powstawac
wysoka indukcyjno$¢ obwodu spawania
— ogranicza to wzrost pradu w czasie
przejscia kropli.

W trakcie spawania system oblicza

i wyswietla wartos¢ indukcyjnosci
obwodu spawania L na prawym wyswie-
tlaczu cyfrowym.

\/

Prawidtowe utozenie przewodu prgdowego
L ... indukeyjno$¢ obwodu spawania ... x mH (np. 5 mH)
WAZNE! Nie mozna skompensowaé wartosci indukeyjnosci obwodu spawania. Tr-

zeba prébowacé zmieni¢ rezultat spawania poprzez prawidtowe utozenie przewodu
pradowego.



Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Wyswietlane ko-
dy serwisowe

Cyfrowe zrédta spawalnicze sg wyposazone w inteligentny system bezpie-
czenstwa; dlatego tez mozna catkowicie zrezygnowac¢ z zastosowania bezpiecz-
nikéw topikowych Po usunigciu mozliwej usterki mozna dalej uzywac zrédta spa-
walhiczego — bez koniecznosci wymiany bezpiecznikow topikowych.

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

Porazenie prgdem elektrycznym moze spowodowac smieré. Przed otwarciem
urzgdzenia nalezy:

Ustawic¢ wytgcznik zasilania w potozeniu - O -.

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajaca przed ponownym wtgczeniem.
Odpowiednim przyrzagdem pomiarowym sprawdzi¢, czy wszystkie elektrycz-
nie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vVvyyvyy

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez niedostateczne potgczenie przewodu

ochronnego.

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

» Sruby obudowy sg odpowiednim miejscem przytaczenia przewodu ochronne-
go do uziemienia obudowy i w zadnym wypadku nie wolno ich zastepowac in-
nymi srubami niedajgcymi niezawodnego potgczenia z przewodem ochronn-
ym.

WAZNE! Jesli na wyswietlaczach zostanie wyswietlony niewymieniony tutaj ko-
munikat btedu, konieczne jest usuniecie btedu przez pracownika serwisu. Zanoto-
wac wyswietlony komunikat o btedzie oraz numer seryjny i konfiguracje zrédta
spawalniczego i powiadomié serwis, przedstawiajgc szczegdtowy opis btedu.

tP1 | xxxt, tP2 | xxx, tP3 | xxx, tP4 | xxx, tP5 | xxx, tP6 | xxx
XXX 0znacza wartosc¢ temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w uzwojeniu pierwotnym zrédta spawalni-
czego

Usuwanie: Poczekac na ostygniecie zrédta spawalniczego

tS1 | xxxt, tS2 | xxx, tS3 | xxx
XXX 0znacza wskazanie wartosci temperatury

Przyczyna: Zbyt wysoka temperatura w obwodzie wtérnym zZrodta spawalniczego
Usuwanie: Poczekac na ostygniecie zrédta spawalniczego

tSt | xxx
XXX 0znacza wartosc¢ temperatury

Przyczyna: Przegrzanie obwodu sterujgcego
Usuwanie: Poczekac na ostygniecie zrédta spawalniczego
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Err | 049

Przyczyna: Zanik fazy

Usuwanie: Sprawdzi¢ bezpiecznik sieciowy, przewdd doprowadzajgcy i wtyczke
zasilania

Err | 051

Przyczyna: Zbyt niskie napiecie sieciowe: Wartosé napiecia sieciowego spadta po-
nizej zakresu toleranc;ji (+/- 15%)

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

Err | 052

Przyczyna: Przepiecie sieciowe: Wartos$¢ napigcia sieciowego przekroczyta zakres
tolerancji (+/- 15%)

Usuwanie: Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

Err | PE

Przyczyna: Uktad monitorowania prgdu doziemienia spowodowat wytgczenie za-
bezpieczajgce zrodta spawalniczego.

Usuwanie: Wytgczy¢ zrodto spawalnicze, zaczekac¢ 10 sekund, a nastepnie pono-

whie wtaczy¢; jesli usterka powtarza sie pomimo wielokrotnych prob
— powiadomic¢ serwis

Err | bPS, Err | IP, dSP | Axx, dSP | Cxx, dSP | Exx, dSP | Sy, dSP | nSy

Przyczyna: Uktad monitorowania prgdu doziemienia spowodowat wytgczenie za-
bezpieczajgce zrodta spawalniczego.

Usuwanie: Wytgczy¢ zrodto spawalnicze, zaczeka¢ 10 sekund, a nastepnie pono-
whie wtaczyd; jesli usterka powtarza sie pomimo wielokrotnych prob
— powiadomic¢ serwis

r| E30

Przyczyna: Synchronizacja r: brak styku z elementem spawanym

Usuwanie: Wytgczy¢ zrodto spawalnicze, odczeka¢ 10 sekund, a hastgpnie pono-
whie przytgczyc¢ przewod masy; zapewni¢ dobre potgczenie uchwytu
elektrody z elementem spawanym

r| E31

Przyczyna: Synchronizacja r: przerwanie procesu przez ponowne nacisniecie pr-
zycisku ,Setup/Store” (7)

Usuwanie: Zapewni¢ odpowiednie potaczenie uchwytu elektrody lub korpusu
mocujgcego elektrode wolframowg z elementem spawanym — naci-
sngc¢ raz przycisk ,Setup/Store” (7)

r | E33,r | E34

Przyczyna: Synchronizacja r: Zty styk uchwytu elektrody lub korpusu mocujace-
go elektrode wolframowag z elementem spawanym

Usuwanie: Oczysci¢ miejsce styku, mocno zacisng¢ uchwyt elektrody lub doci-

sng¢ korpus mocujgcy elektrode wolframowg, skontrolowac potacze-
nie z masg




Zrédto spawalni-
cze TP 4000
CEL / TP 5000
CEL

Brak pradu spawania

Urzadzenie wtgczone wytgcznikiem sieciowym, swieci sig wskaznik zbyt wysokiej
temperatury

Przyczyna: Uszkodzony wentylator w zrédle spawalniczym

PL

Usuwanie: Wymieni¢ wentylator

Brak pradu spawania
Witgczony wytgcznik sieciowy, wskazniki $wiecag

Przyczyna: Nieprawidtowe przytgcze masy
Usuwanie: Sprawdzi¢ polaryzacje przytgcza masy oraz zacisku

Przyczyna: Przerwanie przewodu pragdowego w palniku TIG z zaworem gazu
Usuwanie: Wymieni¢ palnik TIG z zaworem gazu

Brak gazu ostonowego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna: Pusta butla z gazem
Usuwanie: Wymienic¢ butle z gazem

Przyczyna: Uszkodzenie reduktora cisnienia gazu
Usuwanie: Wymieni¢ reduktor ci$nienia gazu

Przyczyna: Przewdd gazowy nie jest zamontowany lub jest uszkodzony
Usuwanie: Zamontowac¢ lub wymieni¢ przewdd gazowy

Przyczyna: Uszkodzenie palnika spawalniczego TIG z zaworem gazu
Usuwanie: Wymieni¢ palnik TIG z zaworem gazu

Zte wtasciwosci spawania
Przyczyna: Nieprawidtowe parametry spawania
Usuwanie: Sprawdzi¢ ustawienia

Przyczyna: Nieprawidtowe potgczenie z masg
Usuwanie: Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Przyczyna: Brak lub za mato gazu ostonowego

Usuwanie: Skontrolowac reduktor cisnienia, przewdd gazowy, przytacze gazu pa-
Lnika spawalniczego, itp.

Przyczyna: Nieszczelny palnik spawalniczy
Usuwanie: Wymieni¢ palnik spawalniczy

Zte wtasciwosci spawania
dodatkowo intensywne powstawanie odpryskow

Przyczyna: Nieprawidtowa biegunowosc¢ elektrody
Usuwanie: Zmienié biegunowos$c¢ elektrody (patrz informacje od producenta)
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Palnik spawalniczy bardzo sie nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzegac wartosci cyklu pracy i obcigzenia granicznego

Zrédto spawalnicze nie dziata

Urzadzenie wtgczone wytgcznikiem sieciowym, nie swiecg sie wskazniki

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka za-
silania
Sprawdzi¢ przewodd doprowadzajacy, ew. wetknagé wtyczke zasilania

Bezpiecznik sieciowy
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Wymieni¢ uszkodzone czesci

Brak pradu spawania

Urzgdzenie wtgczone wytgcznikiem sieciowym, swieci sie wskaznik zbyt wysokiej
temperatury

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przecigzenie, zbyt dtugi cykl pracy
Przestrzegac¢ cyklu pracy

Wytaczenie przez automatyczny uktad termiczny bezpieczenstwa

Zaczeka¢ do ostygniecia; zrédto spawalnicze wtgczy sie ponownie sa-
moczynnie po uptywie krotkiego czasu




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogélne

Podczas kazdego
uruchamiania

Co 2 miesigce

Co 6 miesiecy

Utylizacja

W normalnych warunkach pracy zrodto spawalnicze wymaga minimalnego
naktadu pracy, potrzebnej do utrzymania w dobrym stanie technicznym oraz kon-
serwacji. Przestrzeganie Kilku waznych punktéw stanowi jednak niezbedny waru-
nek dtugoletniej eksploatacji systemu spawania.

PL

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Porazenie pradem elektrycznym moze spowodowacé $mieré.

Przed otwarciem urzgadzenia nalezy:

Ustawic¢ wytgcznik zasilania w pozycji ,O".

Odtgczy¢ urzadzenie od sieci.

Umiesci¢ wyrazng tabliczke ostrzegajacag przed ponownym przytgczeniem.
Za pomocg odpowiedniego przyrzadu pomiarowego sprawdzic¢, czy wszystkie
elektrycznie natadowane elementy (np. kondensatory) sg roztadowane.

vVvyyvyy

Sprawdzi¢ wtyczke zasilania, kabel zasilajgcy oraz palnik spawalniczy, zestaw
przewodow potgczeniowych oraz potgczenie z masg pod katem uszkodzen.
Sprawdzié, czy odstep wokét urzgdzenia wynosi 0,5 m (1ft. 8 in.), aby byt za-
pewniony swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

WSKAZOWKA!

W Zzadnym przypadku nie wolno, nawet czgsciowo, zakrywaé otworow wlotowych
i wylotowych powietrza.

- Jesli wystepuje: oczyscic filtr powietrza

- Zdemontowac czesci boczne urzadzenia i w celu oczyszczenia przedmuchac
wnetrze urzgdzenia suchym, sprgzonym powietrzem o obnizonym cignieniu.

WSKAZOWKA!

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

- W przypadku duzej ilosci pytu oczysci¢ réwniez kanaty powietrza chtodzgce-
go.

Utylizacje przeprowadzac zgodnie z obowigzujgcymi krajowymi przepisami w tym
zakresie.
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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

102

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

5 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

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

Srednie zuzycie drutu elektrodowego przy predkosci podawania drutu

10 m/min

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,0 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,2 mm

Srednica dru-
tu elektrodo-
wego 1,6 mm

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

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

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




Dane techniczne

Informacje
ogélne

TP 4000 CEL

Jesli zrédto spawalnicze jest zaprojektowane do napigcia specjalnego, obowigzujg
dane techniczne podane na tabliczce znamionowej. Przewdd doprowadzajacy,
wtyczka zasilania i ich zabezpieczenia muszg mie¢ wtasciwe parametry

Napiecie sieciowe

3 X 400V

Tolerancja napigcia sieciowego

+/- 15%

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Przytgcze sieciowe?)

Mozliwe ograniczenia

Moc ciggta w obwodzie 100% ED 2) 12,9 kVA

pierwotnym

Cos Phi 0,99

Zakres pradu spawania Elektroda to- 10 - 380 A
pliwa 10 - 380 A
TIG

Prad spawania przy 10 min / 40°C 40% ED 2 380 A

10 min / 40°C 60% ED 2) 360 A
10 min / 40°C 100% ED 2) 320 A

znormalizowane napiecie robocze Elektroda to- 20,4 — 352V
pliwa 14,5-33V
TIG

maksymalne napiecie robocze Elektroda to- 53V (380 A)
pliwa 80V (10 A)

Napiecie trybu pracy jatowej (pu- Wartosé o5V

lsujace) szczytowa 6oV
Wartos$¢ sred-
nia

Stopien ochrony IP IP 23

Znak jakosci S, CE

Rodzaj chtodzenia AF

Klasa izolacji F

Wymiary dt. x szer. x wys.

625 x 290 X 475 mm
24.6 x 11.4 x 18.7 in.

Masa 36,1 kg
79.6 lbs
Wspotczynnik energii zréodta spawalniczego przy 380 A / 35,2 89 %

\Y

1) W publicznych sieciach elektrycznych o napigciu 230/400 V, 50 Hz

2) ED = cykl pracy
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TP 4000 CEL MV

TP 5000 CEL
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Napiecie sieciowe 200 -240V
380 - 460V
Tolerancja napigcia sieciowego +/- 10%

Bezpiecznik sieciowy

200 — 240 V: 35 A
380 — 460 V:35 A

Przytgcze sieciowe?)

Mozliwe ograniczenia

Moc ciggta w obwodzie 100% ED 2) 12,9 kVA
pierwotnym

Cos phi 0,99

Zakres pradu spawania Elektroda topliwa 10 - 380 A

TIG 10 - 380 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C 40% ED 2 380 A

10 min / 40°C 60% ED 2) 360 A

10 min / 40°C 100% ED 2) 320 A

znormalizowane napigcie robocze Elektroda topliwa 20,4 — 35,2V

TIG 14,5—-33V

maksymalne napiecie robocze Elektroda topliwa 53V (380 A)

80V (10 A)

Napiecie trybu pracy jatowej (pu- Wartos$é szczytowa o5V

lsujgce) Wartos¢ srednia 60V

Stopien ochrony IP IP 23

Znak jakosci S, CE

Rodzaj chtodzenia AF

Klasa izolacji F

Wymiary dt. x szer. x wys.

625 x 290 X 475 mm
24.6 x 11.4 x 18.7in.

Masa 40 kg
88.2 lbs
Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 380 A/ 35,2V 89 %

1) W publicznych sieciach elektrycznych o napigciu 230/400 V, 50 Hz

2) ED = cykl pracy

Napiecie sieciowe

3 X 400V

Tolerancja napiecia sieciowego

+/- 15%

Bezpiecznik sieciowy

35 A zwtoczny

Przytacze sieciowe?l)

Mozliwe ograniczenia

Moc ciggta w obwodzie 100% ED 2) 16,3 kVA

pierwotnym

Cos phi 0,99

Zakres pradu spawania Elektroda topliwa 10 — 480 A
TIG 10 — 480 A




TP 5000 CEL MV

Prad spawania przy 10 min / 40% ED 2 480 A
40°C 60% ED 2 415 A
10°m|n/ 100% ED 2) 360 A

40°C

10 min /

40°C
znormalizowane napigcie robocze Elektroda topliwa 20,4 — 39,2V
TIG 14,5-38V
maksymalne napiecie robocze Elektroda topliwa 48V (480 A)
80V (10 A)
Napiecie trybu pracy jatowej (pu- Wartos$é szczytowa o5V
lsujgce) Warto$é srednia 60V
Stopien ochrony IP IP 23
Znak jakosci S, CE
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F

Wymiary dt. x szer. x wys.

625 x 290 X 475 mm
24.6 x 11.4 x 18.7 in.

Masa 37 kg
81.6 lbs
Wspotczynnik energii zrodta spawalniczego przy 480 A/ 39,2 89 %

\Y

1) W publicznych sieciach elektrycznych o napigciu 230/400 V, 50 Hz

2) ED = cykl pracy

Napiecie sieciowe

3 X200 — 400V
3x380— 460V

Tolerancja napiecia sieciowego

+/- 10 %

Bezpiecznik sieciowy

200 — 240 V: 63 A

380 —460V:35 A

Przytgcze sieciowe?) Mozliwe ograniczenia

Moc ciggta w obwodzie 100% ED 2) 16,3 kVA
pierwotnym
Cos Phi 0,99
Zakres pradu spawania Elektroda topliwa 10 — 480 A
TIG 10 — 480 A
Prad spawania przy 10 min / 40% ED 2 480 A
40°C 60% ED 2 415 A
10°m|n / 100% ED 2) 360 A
40°C
10 min /
40°C
znormalizowane napiecie robocze Elektroda topliwa 20,4 — 39,2V
TIG 14,5 -38V
maksymalne napiecie robocze Elektroda topliwa 48V (480A)
80V (10 A)
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Napiecie trybu pracy jatowej (pu-

Wartos$é szczytowa o5V

lsujgce) Warto$é srednia 6oV
Stopien ochrony IP IP 23
Znak jakosci S, CE
Rodzaj chtodzenia AF
Klasa izolacji F

Wymiary dt. x szer. x wys.

625 x 290 X 475 mm
24.6 x 11.4 x 18.7 in.

Masa 40,5 kg
89.3 lbs
Wspotczynnik energii zrédta spawalniczego przy 480 A/ 39,2 V 90 %

1) W publicznych sieciach elektrycznych o napigciu 230/400 V, 50 Hz

2) ED = cykl pracy

Zestawienie z krytycznymi surowcami:

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

Obliczenie roku produkcji urzagdzenia:

- Kazdy rok jest oznaczony numerem seryjnym.
- Numer seryjny sktada sie z osmiu cyfr — na przyktad 280200909.
- Dwie pierwsze cyfry okreslajg liczbe, na podstawie ktérej mozna obliczy¢ rok

produkcji urzadzenia.

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

= 17, rok produkcji = 2017


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

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

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

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact
https://spareparts.fronius.com/

