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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

Objasnienie do
wskazéwek bez-
pieczenstwa

Informacje
ogdlne

A  OSTRZEZENIE!

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

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

/A 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 uzna-

nymi zasadami bezpieczenstwa technicznego. Mimo to w przypadku btednej

obstugi lub nieprawidtowego zastosowania istnieje niebezpieczenstwo:

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

- uszkodzenia urzgdzenia oraz innych dobr materialnych uzytkownika,

- zmniejszenia wydajnos$ci urzgdzenia.

Wszystkie osoby, zajmujgce si¢ uruchomieniem, obstuga, konserwacja i utrzymy-
wanhiem sprawnosci technicznej urzgdzenia, muszg

- posiadac¢ 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 wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa

i ostrzezen na urzgdzeniu przedstawiono w rozdziale instrukcji obstugi ,, Informa-
cje ogoélne”.

Usterki mogace wptyna¢ na bezpieczenstwo uzytkowania usuwac przed wtgcze-
niem urzgdzenia.



Uzytkowanie
zgodne z prze-
zZnaczeniem

Warunki otocze-
nia

Obowigzki uzyt-
kownika

Liczy sie przede wszystkim bezpieczenstwo uzytkownika!

Urzadzenie nadaje sig¢ do wykonywania prac wytgcznie zgodnie z opisem zawar-
tym w czgséci 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 bez-
pieczenstwa”, przyswoity sobie ich tres¢ i potwierdzity to swoim podpisem,

- posiadajg wyksztatcenie odpowiednie do wymagan zwigzanych z wynikami
pracy.




Obowiazki per-
sonelu

Przytacze siecio-
we

Ochrona osdéb

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-
tyczgce bezpieczenstwa" i potwierdzi¢ swoim podpisem, ze je zrozumiaty i
beda ich przestrzegad.

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
sprawdzic¢, czy urzgdzenie moze zostac¢ podtaczone, w razie potrzeby zasiegajgc
opinii u dostawcy energii elektryczne,j.

WAZNE! Zwracaé uwage na prawidtowe uziemienie przytgcza sieciowego!

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

- iskrzenie, rozrzucanie gorgcych metalowych czastek;

- promieniowanie tuku spawalniczego szkodliwe dla oczu i dla skory;

- emitowanie szkodliwych pdl elektromagnetycznych, mogacych stanowic za-
grozenie dla zycia os6b z wszczepionym rozrusznikiem serca;

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

- zwiekszone natezenie hatasu;

- emitowanie szkodliwych dymdw spawalniczych i gazéw.

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

- trudnopalna;

- izolujgcaisucha;

- zakrywajgca cate ciato, nieuszkodzona i w dobrym stanie;

- kask ochronny;

- spodnie bez mankietow.




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

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
przebywac z dala od urzadzenia i procesu spawania. Jesli jednak w poblizu prze-
bywajg osoby postronne:

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

- Udostepni¢ odpowiednie srodki ochrony lub

- ustawi¢ odpowiednie $cianki ochronne i zastony.

Dym powstajgcy 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, uzywaé palnika spawalniczego ze zintegrowanym wyciggiem.

Trzymad gtowe z dala od powstajgcego dymu spawalniczego i gazow.

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

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

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

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

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

- metale stosowane w elemencie spawanym;

- elektrody;

- powtoki;

- srodki czyszczgce, odttuszczacze itp.;

- stosowany proces spawania.

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

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

Palne pary (na przyktad pary z rozpuszczalnikow) nie mogg mieé kontaktu z ob-
szarem promieniowania tuku spawalniczego.



https://european-welding.org

Niebezpie-
czenstwo wy-
wotane iskrze-
niem

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

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 o0 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 eks-
plozji.

Porazenie prgdem elektrycznym jest zawsze grozne dla zycia i moze spowodowacd
Smier¢.

W obrebie urzgdzenia i poza nim nie dotyka¢ zadnych czesci pod napieciem.

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 zawsze ustawia¢ na odpowiednio izolowanym podtozu lub stoso-
wac¢ odpowiedni, izolowany uchwyt podajnika drutu.

Aby zapewni¢ odpowiednig ochrong sobie i innym osobom, zastosowac suchg
podktadke lub tez ostong izolujgca odpowiednio od potencjatu ziemi albo masy.
Podktadka lub przykrycie musi zakrywac caty obszar miedzy ciatem a poten-
cjatem ziemi lub masy.

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

Przed kazdym uzyciem recznie sprawdzi¢ solidno$é potgczen elektrycznych.

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

Nie owija¢ kabli i przewodow wokot ciata ani jego czg$ci.

Elektrody (elektrody topliwej, elektrody wolframowej, drutu spawalniczego itp.)
- nie nalezy nigdy zanurza¢ w cieczach w celu ochtodzenia,
- nie nalezy nigdy nie dotyka¢, gdy zrdédto energii jest wtgczone.

Miedzy elektrodami dwdch zrédet spawalniczych moze wystgpi¢ np. zdublowane
napigcie trybu pracy jatowej zrédta spawalniczego. W przypadku jednoczesnego
dotknigcia potencjatéw obu elektrod, w pewnych warunkach moze wystgpic za-
grozenie dla zycia.




Btadzace prady
spawania

10

Wykwalifikowany elektryk powinien regularnie sprawdzac kabel zasilajgcy pod
katem sprawnego 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
przewodu ochronnego jest dozwolone wytgcznie wtedy, gdy przestrzega sig
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 wtasciwe uziemienie obrabianego elementu.

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 pomocgy 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 przy czesciach przewodzacych na-
piecie elektryczne, poprosi¢ o pomoc druga osobe, ktéra w odpowiednim czasie
wytaczy urzadzenie wytgcznikiem gtownym.

W przypadku nieprzestrzegania przedstawionych ponizej zalecen 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 potgczenie zacisku przytgczeniowego z elementem spawa-
nym.

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

Urzgdzenie ustawi¢ z wystarczajacg izolacjg od przewodzacego elektrycznie oto-
czenia, na przyktad izolacja od przewodzacego podtoza lub izolacja od prze-
wodzgcych stelazy.

W przypadku zastosowania rozdzielaczy pragdowych, 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 spa-
walniczego / uchwytu elektrody.

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



Klasyfikacja
kompatybilnosci
elektromagne-
tycznej urzadzen
(EMC)

Srodki zapew-
niajgce kompaty-
bilnosé¢ elektro-
magnetycznag

Urzadzenia klasy emisji A:

- przewidziane do uzytku wytgcznie na obszarach przemystowych,

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

Urzadzenia klasy emis;ji 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 szczegolnych przypadkach, mimo przestrzegania wartosci granicznych emisji
wymaganych przez normy, w przewidzianym obszarze zastosowania moga
wystgpié nieznaczne zaktdcenia (np., gdy w poblizu miejsca ustawienia znajdujg
sie czute urzgdzenia lub miejsce ustawienia znajduje sie w poblizu odbiornikow ra-
diowych i telewizyjnych).

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

Odpornos¢ na zaktdcenia instalacji znajdujgcych sie w otoczeniu urzgdzenia na-

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

Przyktady instalacji podatnych na zaktécenia, ktére moga by¢ spowodowane

przez urzgdzenie:

- urzadzenia zabezpieczajgce;

- przewody sieciowe, do transmisji sygnatow i danych;

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

- urzadzenia do pomiaréw i kalibracji.

Srodki pomocnicze, umozliwiajgce uniknigcie problemoéw z kompatybilnoscig
elektromagnetyczna:
1. Zasilanie sieciowe
- W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych mimo pra-
widtowego potgczenia z siecig nalezy zastosowac¢ dodatkowe srodki (np.
uzy¢ odpowiedniego filtra sieciowego).
2. Przewody pradowe
- powinny by¢ jak najkrotsze;
- muszg przebiegad blisko siebie (réwniez w celu unikniecia problemow
EMF);
- nalezy utozy¢ z dala od innych przewoddw.
3. Wyrdéwnanie potencjatéw
4. Uziemienie elementu spawanego
- W razie koniecznosci wykonac¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatoréw.
5. Ekranowanie, w razie potrzeby
- Ekranowac inne urzgdzenia w otoczeniu
- Ekranowac catg instalacje spawalnicza

11
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Pola elektromagnetyczne mogg powodowac nieznane dotychczas zagrozenia dla

zdrowia:

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

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

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

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

Nie zbliza¢ dtoni, wtoséw, czesci odziezy ani narzedzi do ruchomych elementow,
takich jak np.:

- Wentylatory

-  Kota zebate

- Rolki

- Watki

- Szpule drutu i druty spawalnicze

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

Pokrywy i elementy boczne wolno otwierac¢ i zdejmowac tylko na czas konserwacji
i napraw.

Podczas eksploatacji

- Upewnic sig, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete, a wszystkie elementy bocz-
ne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.

Drut spawalniczy wydostajacy sie z uchwytu spawalniczego stwarza duze ryzyko
skaleczenia (przektucie dtoni, skaleczenia twarzy i oczu, ...).

Z tego wzgledu uchwyt spawalniczy nalezy trzymaé zawsze z dala od ciata (doty-
czy urzadzen z podajnikiem drutu) i nalezy nosi¢ odpowiednie okulary ochronne.

Nie dotykac¢ elementu spawanego podczas spawania i bezposrednio po jego za-
konczeniu — niebezpieczenstwo oparzenia.

Ze stygnacych elementow spawanych moze odpryskiwac¢ zuzel. Dlatego podczas
obrébki dodatkowej elementdow spawanych nalezy zawsze stosowac zalecane
przepisami srodki ochrony i nalezy dbac¢ o wystarczajgcg ochrone innych osoéb.

Uchwyt spawalniczy oraz inne elementy wyposazenia o wysokiej temperaturze ro-
boczej nalezy pozostawi¢ do ostygniecia, zanim wykona sie przy nich jakiekolwiek
prace.

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub eksplozjag obowigzuja specjalne

przepisy
— przestrzegac¢ odpowiednich przepiséw krajowych i miedzynarodowych.

Urzgdzenia spawalnicze przeznaczone do pracy w przestrzeniach o podwyzszo-
nym zagrozeniu elektrycznym (np. przy kottach), musza by¢ oznaczone znakiem
bezpieczenstwa (Safety). Samo urzadzenie spawalnicze nie moze sie jednak znaj-
dowac w takich pomieszczeniach.

Niebezpieczenstwo oparzenia przez wyciekajgcy ptyn chtodzacy. Wytaczy¢ chtod-
nice przed roztgczeniem przytgczy doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego.

Podczas stosowania ptynu chtodzacego przestrzegac informacji zawartych w kar-
cie charakterystyki bezpieczenstwa ptynu chtodzgcego. Karte charakterystyki



Wymogi do-
tyczace gazu
ostonowego

Niebezpie-
czenstwo stwa-
rzane przez bu-
tle z gazem
ochronnym

bezpieczenstwa 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.

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

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

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

Spawanie za pomocg urzgdzenia podczas transportu za pomoca zurawia jest do-
zwolone tylko wtedy, gdy jest to jednoznacznie opisane w instrukcji urzgdzenia ja-
ko uzycie zgodne z przeznaczeniem.

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, nalezy poddawac regularnej kon-
troli (np. pod katem uszkodzen mechanicznych, korozji lub zmian wywotanych
wptywem $rodowiska).

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 na przytagczu gazu ostonowego.
Gwint adaptera do przytgcza gazu ostonowego po stronie urzadzenia nalezy
przed montazem uszczelni¢ za pomocg tasmy teflonowe;j.

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?.

W razie potrzeby uzy¢ filtréow!

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

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

Butle z gazem ochronnym nalezy montowac¢ w pozycji pionowej i mocowac zgod-
nie z instrukcjg, aby nie mogty spasc.
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Trzymacd butle z gazem ochronnym z dala od obwoddw spawalniczych lub tez in-
nych obwodéw elektrycznych.

Nigdy nie zawieszacé palnika spawalniczego na butli z gazem ochronnym.

Nigdy nie dotykac¢ butli z gazem ochronnym elektroda.

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

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

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

Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, zawoér butli z gazem ochronnym na-
lezy zamkngd.

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 wy-
posazenia.

Niebezpieczenstwo uduszenia przez niekontrolowany wyptyw gazu ochronnego

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

tlen z powietrza otoczenia.

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

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

- Jesli nie sg prowadzone prace spawalnicze, nalezy zamkng¢ zawdr butli z ga-
zem ochronnym lub gtéwny doptyw gazu.

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

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

W pomieszczeniach zagrozonych pozarem i wybuchem obowigzujg specjalne

przepisy
- Przestrzegac odpowiednich przepisow krajowych i miedzynarodowych.

Wewnetrzne instrukcje oraz kontrole powinny zapewnia¢ czystosc i porzgdek
W miejscu pracy.

Urzgdzenie nalezy ustawiac¢ i eksploatowac wytacznie zgodnie z informacjami o
stopniu ochrony IP, znajdujgcymi sie na tabliczce znamionowej.

Podczas ustawiania urzadzenia zapewni¢ odstep 0,5 m (1 ft. 7,69 in.) dookota, aby
umozliwi¢ swobodny dostep i ujscie powietrza chtodzacego.

Podczas transportu urzadzenia nalezy zadbac o to, aby byty przestrzegane obo-
wigzujace dyrektywy krajowe i lokalne oraz przepisy BHP. Dotyczy to



Srodki bezpie-
czenstwa w nor-
malnym trybie
pracy

w szczegdlnosci wytycznych odnoszgcych sie do zagrozen podczas transportu
i przewozenia.

Nie podnosic¢ i nie transportowac wtgczonych urzgdzen. Przed przystagpieniem do
transportu lub podnoszenia nalezy wytgczy¢ urzadzenia i odtgczy¢ je od sieci za-
silajgcej!

Zawsze przed transportem systemu spawania (np. z wozkiem, chtodnicg, zrédtem
energii i podajnikiem drutu) spusci¢ catkowicie ptyn chtodzacy i zdemontowad
nastepujgce komponenty:

- podajnik drutu,

- szpule drutu,

- butle z gazem ostonowym.

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 za-

bezpieczajgce 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 urzadzenia upewnic sig, czy nie stanowi ono dla nikogo za-
grozenia.

Co najmniej raz w tygodniu sprawdzac¢ urzgdzenie pod katem widocznych z
zewnatrz uszkodzen i sprawnosci dziatania urzgdzen 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
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chtodzgcego mozna otrzymac w punkcie serwisowym lub za posrednictwem stro-
ny internetowej producenta.

W ostygnietym urzadzeniu, przed kazdorazowym rozpoczeciem spawania spraw-
dzi¢ poziom ptynu chtodzacego.

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

skonstruowane zgodnie z wymogami w zakresie ich wytrzymatosci i bezpie-

czenstwa.

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

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

- Elementy wykazujgce zuzycie nalezy niezwtocznie wymieniad.

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

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

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

Producent zaleca, aby przynajmniej co 12 miesiecy zlecac¢ przeprowadzenie kon-
troli zgodnosci urzadzenia z wymogami bezpieczenistwa technicznego.

Producent zaleca rowniez kalibracje zrodet energii co 12 miesiecy.

Zalecana jest kontrola zgodnosci z wymogami bezpieczenstwa technicznego
przez uprawnionego elektryka

- po dokonaniu modyfikacji

- po rozbudowie lub przebudowie

- po wykonaniu naprawy, czyszczenia lub konserwacji

- €O hajmniej co 12 miesiecy.

Podczas kontroli zgodnos$ci z wymogami bezpieczenstwa technicznego przestrze-
gac¢ odpowiednich krajowych i miedzynarodowych norm oraz dyrektyw.

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

Zgodnie z Dyrektywg Europejska i prawem krajowym, zuzyte urzadzenia elek-
tryczne i elektroniczne trzeba gromadzi¢ osobno i przetwarza¢ w sposoéb bez-
pieczny dla srodowiska. Zuzyte urzadzenia oddac¢ do dystrybutora lub lokalnego
autoryzowanego punktu zbidrki i utylizacji. Fachowa utylizacja zuzytego urzadze-
nia umozliwia odzysk zasobodw i zapobiega negatywnemu oddziatywaniu na zdro-
wie i srodowisko.

Materiaty opakowaniowe

- segregowacd

- stosowac sie do lokalnych przepiséw

- zgniata¢ kartony, aby zmniejszy¢ ich objetosé
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Prawa autorskie

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

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

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

W kwestii bezpieczenstwa danych uzytkownik odpowiada za:

- zabezpieczenie danych w zakresie zmian odbiegajgcych od ustawien fabrycz-
nych;

- zapisanie i przechowywanie wtasnych ustawien.

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

Tekst i ilustracje odpowiadajg stanowi technicznemu w momencie oddania do
druku, zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzania zmian.

Bedziemy wdzieczni za przysytanie propozycji poprawek i informacji o ewentual-
nych niescistosciach w instrukcji obstugi.
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Informacje ogélne
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Informacje ogdélne

Koncepcja
urzagdzenia

Podajniki drutu WF15i, WF 25i, WF 30i
$g wyposazone w ostony ochronne
szpul drutu o $rednicy maks. 300 mm
(12,81 in.).

Dodatkowo istnieje wariant WF 15i n.S.
(no Spool) bez zintegrowanego uchwy-
tu szpuli drutu. Wariant WF 15i n.S.
(no Spool) nadaje sig zwtaszcza do za-
stosowania przy wykorzystaniu ro-
botdéw i automatow z zewnetrznym do-
prowadzeniem drutu.

Seryjny napegd 4-rolkowy zapewnia doskonate wtasciwosci podawania drutu. Po-
dajniki drutu nadaja sie rowniez do dtugich wigzek uchwytu.

Ze wzgledu na zwartg konstrukcje, wszystkie podajniki drutu majg wszechstronne

zastosowanie.

Ostrzezenia na
urzadzeniu

Podajnik drutu jest wyposazony w tabliczke znamionowg i oznakowany symbolami
bezpieczenstwa. Zabronione jest usuwanie lub zamalowywanie symboli bezpie-

czenstwa oraz tabliczki znamionowej. Symbole bezpieczeristwa stanowig
ostrzezenie przed nieprawidtowa obstugg, ktéra moze spowodowacé powazne ob-
razenia i straty materialne.

 Froniusg

Part No.:
www.fronius.com Ser.No.-
IEC 60 974-5/-10 CI.A IP 23
U 60V | In 1.2A
=== Uiz 24V | 2 0.5A
o | 1-25m/min| 40-984 ipm |

(] l2 360A/100% 450A/60% 500A/40%

Cee

EAW

Caution:
voltage
Attention:

Parts may be at welding

Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

40,0006, 3033

WEF 15i, WF 25i, WF 30i
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@ Part No.:

www.fronius.com

Ser.No.:
IEC 60 974-5/-10 CLA IP 20
Un 60V | In 1.2A

U1z 24V | |2 0.5A

o | 1-25m/min| 40-984 ipm |
O | 12 360A/100% 450A/60% 500A/40%

ce EAD

Caution:  Parts may be at welding
voltage

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

2 21 22 23

W X

3 3.1 3

ARl e el el

Z opisanych funkcji mozna korzysta¢ dopiero po doktadnym zapozna-
niu sie z nastepujagcymi dokumentami:
- niniejszg instrukcjg obstugi;
- wszystkimi instrukcjami obstugi urzadzen peryferyjnych,
w szczegolnosci przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.

40,0006‘303’

Spawanie jest niebezpieczne. Aby pracowaé za pomocg urzadzenia

zgodnie z przepisami, nalezy spetni¢ nastepujgce wymagania podsta-

wowe:

- dostateczne kwalifikacje do wykonywania spawania,

- odpowiednie wyposazenie ochronne,

- zachowanie bezpiecznej odlegtosci od podajnika drutu i procesu
spawania przez osoby postronne.

Nie wyrzucac¢ zuzytych urzagdzen razem z odpadami komunalnymi,
lecz utylizowac je zgodnie z przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.

Trzymac rece, wtosy, czesci odziezy i harzedzia z dala od ruchomych
elementoéw, np.:

- kot zebatych,

- rolek podajgcych,

- szpul drutu oraz drutu elektrodowego.

Nie siggac¢ dtonig w obszar pracy obracajgcych sie kot zgbatych
napedu drutu lub tez w obszar pracy obracajgcych sie czesci napedu.

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

Podczas eksploataciji:

- Upewni¢ sig, czy wszystkie pokrywy sg zamkniete i wszystkie
elementy boczne prawidtowo zamontowane.

- Wszystkie pokrywy i elementy boczne muszg by¢ zamkniete.




Elementy obstugi, przytgczaiele-
menty mechaniczne

23



24



Elementy obstugi, przytacza i elementy mecha-

niczne

Bezpieczenstwo

Podajnik drutu,
widok z przodu

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania
prac.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczeristwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdéw sys-
temu.

Nr Funkcja
(1) Przytacze palnika spawalnicze-
go
do mocowania palnika spawalni-
czego
(2) Przytacze doptywu ptynu
(3) chtodzacego (niebieskie) — w
(2) modelach WF 15i, WF 15in.S,,
WF 30i zainstalowane standar-
(1) (4) dowo, w modelu WF 25i opcjo-
nalne
stuzy do podtaczenia przewodu
ptynu chtodzgcego od wigzki
uchwytu palnika spawalniczego

Nr Funkcja

(3) Przytacze odptywu ptynu chtodzgcego (czerwone) — w modelach WF 15i,

WEF 15i n.S., WF 30i zainstalowane standardowo, w modelu WF 25i opcjo-
nalne

stuzy do podtaczenia przewodu ptynu chtodzgcego od wigzki uchwytu pal-
nika spawalniczego

(4) Przytacze SpeedNet

do podtaczenia rozszerzen systemu — na przyktad zdalnego sterowania

25



Podajnik drutu,
widok z tytu

Podajnik drutu,
widok z boku

26

Nr

Funkcja

(1)

Gniazdo pradowe (+) z gwintem
drobnym

stuzy do podtaczenia przewodu
pradowego od zestawu prze-
wodow potgczeniowych

(2)

Zaslepka

(3)

Przytacze SpeedNet

stuzy do podtaczenia przewodu
SpeedNet od zestawu prze-
wododw potgczeniowych

(4)

Przytacze gazu ochronnego

Nr Funkcja

(5) Przytacze odptywu ptynu chtodzgcego (czerwone) — w modelach WF 15i,
WF 15i n.S., WF 30i zainstalowane standardowo, w modelu WF 25i opcjo-

nalne

stuzy do podtaczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow

potaczeniowych

(6) Przytacze doptywu ptynu chtodzacego (niebieskie) — w modelach WF
15i, WF 15i n.S., WF 30i zainstalowane standardowo, w modelu WF 25i

opcjonalne

stuzy do podtaczenia przewodu ptynu chtodzgcego od zestawu przewodow

potgczeniowych




Podajnik drutu,
widok od spodu

Nr

Funkcja

(1) Uchwyt szpuli drutu (nie dotyczy modelu WF 15i n.S.)
do mocowania znormalizowanych szpul drutu o $rednicy zewnetrznej
maks. 300 mm (11,81 in.) i masie maks. 19 kg (41,89 lbs.)

(2) Naped 4-rolkowy

(3) Pokrywa ochronna napedu 4-rolkowego

(4) Dzwignia mocujaca

do ustawiania sity docisku rolek podajacych

Nr Funkcja

(1) Gniazdo czopu obrotowego (n
dotyczy modelu WF 15i n.S.)
do naktadania podajnika drutu
na czop obrotowy uchwytu z
czopem obrotowym

ie
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Opcjonalne panele obstugowe

Bezpieczenstwo

OPT/i WF panel
obstugowy POT

28

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

W zaleznosci od metody spawania re-
gulatory petnig rézne funkcje.

Funkcja regulatora podczas spawania metodg MIG/MAG
Nr (w zaleznos$ci od metody spawania, regulatory petnig rézne funkcje)

(1) - Ustawianie mocy spawania
(podczas spawania metodg MIG/MAG Synergic — Standard, Puls,
PMC, LSC)

- Ustawianie predkosci podawania drutu
(podczas spawania MIG/MAG Standard Manual)

(2) - Korekta dtugosci tuku spawalniczego
(podczas spawania metodg MIG/MAG Synergic — Puls, PMC, LSC)
- = krotszy tuk spawalniczy
O = neutralna dtugosc¢ tuku spawalniczego
+ = dtuzszy tuk spawalniczy

- Ustawienie napiecia spawania
(podczas spawania metodg MIG/MAG Standard Manual)

Nr  Funkcje regulatoréow podczas spawania elektrodg otulong

(1) Ustawianie pragdu spawania




OPT/i WF pomiar
przeptywu gazu i
nawlekanie drutu

Nr  Funkcje regulatoréw podczas spawania elektrodg otulong
(2) Regulacja dynamiki:
- 0 = bardziej miekki i bezrozpryskowy tuk spawalniczy
- 10 = twardszy i bardziej stabilny tuk spawalniczy
Nr  Funkcje regulatoréow podczas spawania TIG
(1) Ustawianie pradu spawania
(2) nieaktywne

Nr  Funkcja

(1) OPT/i WF pomiar przeptywu ga-
zu i nawlekanie drutu

(2) Dioda stanu pracy
swieci zielonym swiattem, gdy
urzadzenie jest gotowe do pracy

(3) Przycisk pomiaru przeptywu ga-

zu

do ustawiania wymaganej ilosci

gazu na reduktorze cisnienia

- Po nacisnigciu przycisku po-
miaru przeptywu gazu, gaz
wyptywa przez 30 sekund.
Ponowne nacisnigcie przyci-

sku powoduje wczesniejsze
zakonczenie procesu.

Nr

Funkcja

(4)

Przycisk cofania drutu
do cofania drutu elektrodowego bez gazu i bez pradu

W przypadku cofania drutu elektrodowego dostepne sg dwa warianty:

Wariant 1

Cofanie drutu elektrodowego z wczesniej ustawiong predkoscig cofania

drutu:

- Nacisng¢ i przytrzymac przycisk cofania drutu.

- Po nacisnieciu przycisku cofania drutu nastepuje cofniecie drutu
elektrodowego o 1 mm (0.039 in).

- Po krétkiej chwili podajnik drutu bedzie kontynuowacé cofanie drutu
elektrodowego — jezeli przycisk cofania drutu pozostanie na-
cisniety, predkos$¢ cofania z kazda kolejng sekunda bedzie wzrastac¢
0 10 m/min (393.70 ipm) az do osiggniecia wczesniej ustawionej
predkosci cofania drutu.

Wariant 2
Cofanie drutu elektrodowego etapami co 1 mm (0.039 ipm) — naciskac¢
przycisk cofania drutu zawsze krocej niz sekunde.
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WSKAZOWKA!

Ryzyko podczas cofania drutu elektrodowego.

Brak nawijania szpuli drutu.

» Drut elektrodowy cofac¢ zawsze tylko o niewielka dtugoss, poniewaz podczas
cofania nie jest on nawijany na szpule drutu.

Jezeli potagczenie koncéwki pradowej z masg istnieje przed naci$nigciem przyci-
sku cofania drutu, nacisniecie przycisku cofania drutu spowoduje cofanie drutu
do momentu, az nie bedzie zwarcia na drucie elektrodowym — jednakze za
kazdym naci$nieciem przycisku maksymalnie o0 10 mm (0.39 in.).

Jezeli drut elektrodowy musi by¢ cofniety dalej, nalezy ponownie nacisngé¢ przy-
cisk cofania drutu.

Nr Funkcja

(5) Przycisk nawlekania drutu
do nawlekania drutu elektrodowego bez gazu i bez pragdu do wigzki
uchwytu palnika spawalniczego

W przypadku nawlekania drutu elektrodowego dostepne s dwa warian-
ty:

Wariant 1

Nawlekanie drutu elektrodowego z wczesniej ustawiong predkoscig na-

wlekania drutu:

- Nacisng¢ i przytrzymac przycisk nawlekania drutu.

- Po naci$nieciu przycisku nawlekania drutu nastepuje nawleczenie
drutu elektrodowego na dtugo$¢ 1 mm (0.039 in)

- Po krétkiej chwili podajnik drutu bedzie kontynuowac¢ nawlekanie
drutu elektrodowego — jezeli przycisk nawlekania drutu pozosta-
nie nacisniety, predkosc¢ nawlekania z kazdg kolejng sekundg bedzie
wzrasta¢ o 10 m/min (393.70 ipm) az do osiggniecia wczesniej
ustawionej predkosci nawlekania drutu.

- Jezeli drut elektrodowy trafi na potgczenie z masg, nastagpi wstrzy-
manie podawania drutu i ponowne cofnigcie drutu elektrodowego
01 mm (0.039in)

Wariant 2

Nawlekanie drutu elektrodowego etapami co 1 mm (0.039 ipm) — naci-

skac¢ przycisk nawlekania drutu zawsze krécej niz sekunde.

- Jezeli drut elektrodowy trafi na potgczenie z masg, nastagpi wstrzy-
manie podawania drutu i ponowne cofniecie drutu elektrodowego
01 mm (0.039in)

Jezeli potagczenie koncéwki pradowej z masg istnieje przed naci$nieciem przyci-
sku nawlekania drutu, nacisniecie przycisku nawlekania drutu spowoduje cof-
niecie drutu do momentu, az nie bedzie zwarcia na drucie elektrodowym — jed-
nakze za kazdym nacisnigciem przycisku maksymalnie o 10 mm (0.39 in.).

Jezeli po cofnieciu drutu o 10 mm (0.39 in.) wcigz istnieje potgczenie korncdwki
pragdowej z masg, po ponownym nacisnigciu przycisku nawlekania drutu nastgpi
ponowne cofniecie drutu elektrodowego o maksymalnie 10 mm (0.39 in). Ten pro-
ces powtarza sie tak dtugo, az miedzy koricowka prgdowg a potagczeniem z masg
nie bedzie zadnego styku.



Panel obstugowy
OPT/i WF Stan-
dard

(1)

(8)(9)

(10)

A

SP

rrrorius

PULS SYNERGIC
SYNERGIC
MANUAL <&

[S]
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(1) Lewy przycisk wyboru parametréow
do wybierania nizej wymienionych parametréw.
Przy wybranym parametrze swieci odpowiedni wskaznik.
vz | Grubo$é materiatu *)

F1

w mm lub inch

Prad *)

Prad w A

Przed rozpoczegciem spawania automatycznie wyswietlana
jest wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych
parametrow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest
zawsze aktualna wartosc rzeczywista.

Predko$é podawania drutu *)
w m/min lub ipm

Funkcja specjalna

mozna jg wybrac¢ tylko wtedy, gdy wczesniej przyciskiem
wyboru metody spawania (5) wybrano metode spawania SP
i program specjalny LSC lub PMC.

Standardowo do wyboru i ustawienia nastepujacych para-
metréw regulacji procesu:

- Stabilizator wtopienia

- Stabilizator dtugosci tuku spawalniczego

Jezeli wybrano F1, to aktualnie ustawione parametry regu-
lacji procesu zostang na wyswietlaczu oznaczone strzatka.

Ponowne nacisniecie lewego przycisku wyboru parametrow
(1) pozwala na wybranie drugiego parametru regulacji pro-
cesu.

W zaleznosci od konfiguracji, do wyboru funkcji specjal-
nych.

*) = Parametr synergii.

W przypadku zmiany jednego z parametréw synergii, ze
wzgledu na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze
pozostate parametry synergii.




oo
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S | e
L £ = Funkcja
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£ £ X
> 9 4
Z | W =
(2) Prawy przycisk wyboru parametrow

-

JOB
No

do wybierania nizej wymienionych parametréw.
Przy wybranym parametrze swieci odpowiedni wskaznik.

Korekta dtugosci tuku spawalniczego

do korekty dtugosci tuku spawalniczego

- ... krétszy tuk spawalniczy

O ... neutralna dtugos$¢ tuku spawalniczego
+ ... dtuzszy tuk spawalniczy

Napiecie *)

wV

Przed rozpoczegciem spawania automatycznie wyswietlana
jest wartos¢ orientacyjna, wynikajgca z zaprogramowanych
parametrow. Podczas procesu spawania wyswietlana jest
zawsze aktualna wartosc rzeczywista.

Korekta pulsowania/dynamiki

do korekty energii pulsowania w przypadku spawania
pradem pulsujgcym

- ... mniejsza sita oderwania kropli

O ... neutralna sita oderwania kropli

+ ... wigksza sita odrywania kropli

Numer zadania

(mozna go wybrad tylko wtedy, gdy wczesdniej przyciskiem
wyboru metody spawania (5) wybrano metode spawania
JOB)

do wyboru numeru zadania

*) = Parametr synergii.

W przypadku zmiany jednego z parametréw synergii, ze
wzgledu na zasade dziatania synergii zmianie ulegng takze
pozostate parametry synergii.
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Numer

Wskazanie

Funkcja

. Element obstugi

Przycisk obrotowy

- do zmiany parametréow ,Korekta dtugosci tuku spawal-
niczego”, ,Napiecie spawania” i ,Dynamika”

- dowyboru numeru zadania

(4)

Przycisk ,,[EasyJob”

do zapisywania, kasowania lub wywotywania zadan typu
.EasyJob”.

Dioda przycisku informuje o wybraniu trybu ,,EasyJob”

Zasada dziatania:

- Nacisnigcie przycisku i przytrzymanie go przez 3 se-
kundy = zapisanie zadania ,Easy Job" (zapisanie aktu-
alnych ustawien). Po zapisaniu swieci dioda przycisku,
a na wyswietlaczu pojawia sie¢ komunikat , Store".

- Nacisnigcie przycisk i przytrzymanie go przez 5 se-
kund = kasowanie zadania ,,Easy Job". Po 3 sekundach
pojawia sie komunikat ,Store"”, po 5 sekundach komu-
nikat ,Clear"” i dioda przycisku gasnie.

- Nacisnigcie przycisku = wybdr zapisanego zadania
~EasyJob".

(5)

Przycisk Metoda spawania

do wyboru metody spawania.

- PULS SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG
Puls-Synergic;

- SYNERGIC — spawanie metodg MIG/MAG Standard-
Synergic;

- MANUAL — spawanie metodg MIG/MAG Standard,;
Manual;

- JOB — tryb Job;

- STICK — spawanie reczne elektrodg otulong;

- SP(SP = programy specjalne: LSC, PMC, TIG, ...); -
w zaleznos$ci od aktywowanych pakietdéw dostepne sg
rézne metody spawania. Nacisnigcie przycisku powodu-
je wyswietlenie na wyswietlaczu kolejno dostepnych
metod spawania.

(6)

LA Al

$8$ 4T
MODE

Przycisk wyboru trybu pracy
do wybierania trybu pracy

Tryb 2-taktowy
Tryb 4-taktowy

W zaleznosci od aktywowanych pakietow dostepne sg
rézne metody spawania. Nacisniecie przycisku powoduje
wyswietlenie na wyswietlaczu kolejno dostepnych trybow
pracy.

(7)

Przycisk obrotowy

- do zmiany parametréw takich jak ,,Grubos$¢ mate-
riatu”, ,Prad”, ,Predkos¢ podawania drutu” i ,Funkcje
specjalne”

- do wyboru i zmiany parametréw w menu Setup
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) & | Funkcja
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(8) |Hold Wskaznik ,,Hold"”
Po kazdym zakonczeniu spawania automatycznie wyswietlane sg
wartosci rzeczywiste (prad, napiecie, predko$c¢ podawania drutu
itp.). Wyswietlanie wartos$ci rzeczywistych jest sygnalizowane poja-
wieniem sie na wyswietlaczu komunikatu ,HOLD".
(9) L,_r Wskaznik Przej$ciowy tuk spawalniczy
Miedzy tukiem zwarciowym a tukiem natryskowym powstaje
przejsciowy tuk spawalniczy, ktéremu towarzyszg znaczne rozpry-
ski. Aby wskazac¢ ten obszar, Swieci wskaznik posredniego tuku
spawalniczego.
(20 |SF| | Wskaznik SFI (Spatter Free Ignition)
) swieci, gdy aktywna jest funkcja ,,Spatter Free Ignition”
(11 J“h. Wskaznik SynchroPuls
) $wieci, gdy aktywna jest funkcja SynchroPuls
(22 |VRD | Wskaznik VRD (Voltage Reduction Device)
) $wieci, gdy aktywna jest funkcja redukcji napiecia (VRD)
(13 |®M= | Wskaznik Stabilizatora wtopienia
) swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora wtopienia
(14 _‘E Wskaznik Stabilizatora dtugosci tuku spawalniczego
) Swieci, gdy aktywna jest funkcja stabilizatora dtugosci tuku spawal-

niczego
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Instalacja i uruchamianie
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Przed instalacjg i uruchomieniem

Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wskazéwki do-
tyczace ustawie-
nia

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Urzgdzenie jest przeznaczone wytgcznie do podawania drutu w trakcie spawania
MIG/MAG w potgczeniu z urzgdzeniami peryferyjnymi firmy Fronius.

Inne lub wykraczajgce poza ww. zastosowanie jest uwazane za niezgodne z prze-
znaczeniem.

Producent nie odpowiada za powstate w ten sposdb szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

- doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi,

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

- przestrzeganie termindw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane przewracajgcymi si¢ lub spadajgcymi urzadzenia-

mi.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ wszystkie komponenty systemu, wsporniki i wozki stabilnie na
réwnym, statym podtozu.

» W przypadku stosowania uchwytu z czopem obrotowym nalezy sprawdzic
prawidtowe osadzenie podajnika drutu.

Podajniki drutu WF 15i, WF 25i, WF 30i sg skontrolowane zgodnie ze stop-

niem ochrony IP23, co oznacza:

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

- zabezpieczenie przed rozpryskami wody przy maksymalnym kacie odchy-
lenia od pionu 60°

Podajniki drutu WF 15i, WF 25i, WF 30i mozna, zgodnie ze stopniem ochrony
IP23, ustawic i eksploatowac na wolnym powietrzu. Nalezy unika¢ bezposred-
niego oddziatywania wilgoci (np. w wyniku deszczu).
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Podajnik drutu WF 15i n.S. bez zintegrowanego uchwytu szpuli drutu zostat

skontrolowany zgodnie ze stopniem ochrony IP20, co oznacza:

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

- brak ochrony przed wodg

Podajnik drutu WF 15i n.S. bez zintegrowanego uchwytu szpuli drutu mozna
ustawiac i eksploatowac tylko w zamknigtych pomieszczeniach.



Naktadanie podajnika drutu na uchwyt z czopem
obrotowym

Bezpieczenstwo A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed rozpoczeciem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i kompo-
nenty i odtgczyc je od sieci zasilajgce;.

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

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

Naktadanie po- 1
dajnika drutu na
uchwyt z czopem
obrotowym
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taczenie podajnika drutu ze zrédtem pradu spa-
walniczego

Bezpieczenstwo

Informacje
ogolne

taczenie podaj-
nika drutu ze
zrédtem spawal-
niczym
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/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed rozpoczeciem prac wytgczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i kompo-
nenty i odtgczyc je od sieci zasilajgce;.

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

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

Podajnik drutu mozna potaczy¢ ze zrédtem pradu za pomoca zestawu przewodoéw
potgczeniowych.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego wskutek wadliwych komponentéw

systemu i btedéw obstugi.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie kable, przewody i pakiety przewoddw muszg by¢ zawsze solidnie
podtaczone, nieuszkodzone i prawidtowo zaizolowane.

» Stosowac tylko wystarczajgco zwymiarowane kable, przewody i pakiety prze-
wodow.




Podtaczenie
przedtuzajgcej
wigzki uchwytu

[xY

tylko wtedy, gdy podajnik drutu jest wyposazony w przytgcza ptynu
chtodzgcego i w przypadku zestawu przewodow potgczeniowych chtodzo-
nego woda.

WSKAZOWKA!

Ryzyko wskutek uszkodzenia potgczen.

Skutkiem moga by¢ powazne straty materialne.

» Dla zestawu przewoddw potgczeniowych o dtugosci 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) nie
przewidziano uchwytu odcigzajgcego.

» Podczas montazu zwracac¢ uwage na to, aby kabel tworzyt petle skierowang
do wewnatrz (w strone podajnika drutu), poniewaz inaczej moze ulec uszko-
dzeniu.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego wskutek wadliwych komponentow

systemu i bteddéw obstugi.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie kable, przewody i pakiety przewoddw muszg by¢ zawsze solidnie
podtaczone, nieuszkodzone i prawidtowo zaizolowane.

» Stosowac tylko wystarczajgco zwymiarowane kable, przewody i pakiety prze-
wodow.
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tylko w przypadku wigzki
uchwytu chtodzonej woda:

CON = zestaw przewodoéw potacze-
niowych

EXT = przedtuzajgca wigzka uchwytu
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Podtaczanie palnika spawalnhiczego

Bezpieczenstwo /\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

Podtaczanie pal-
nika spawalni-
czego MIG/MAG

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez
prad elektryczny wskutek niedosta-
tecznych potaczen.

Skutkiem mogg by¢ powazne

uszczerbki na zdrowiu i straty material-

ne.

» Wszystkie kable, przewody i wigzki
uchwytu muszg by¢ solidnie
podtgczone, nieuszkodzone, pra-
widtowo zaizolowane i charaktery-
zowac sie odpowiednimi parame-
trami.

*

tylko wtedy, gdy podajnik drutu
jest wyposazony w przytagcza
ptynu chtodzgcego i w przypad-
ku palnika spawalniczego chtod-
zonego woda.
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Wktadanie / wymiana rolek podajgcych

Bezpieczenstwo

Informacje
ogélne

Montaz/wymiana
rolek podajacych

46

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

Rolki podajace nie sg fabrycznie zamontowane w urzgdzeniu.

Aby zapewni¢ optymalne podawanie drutu elektrodowego, rolki podajgce muszag
by¢ dostosowane do $rednicy i materiatu drutu.

WSKAZOWKA!

Ryzyko wskutek niewystarczajgcych rolek podajacych.
Skutkiem moze by¢ pogorszenie wtasciwosci spawania.
» Uzywac tylko rolek podajacych, odpowiednich do danego drutu elektrodowe-

go.

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

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez podskakujace uchwyty rolek podajacych.

Skutkiem moga by¢ urazy i obrazenia ciata.

» Podczas odblokowywania dzwigni mocujgcej nalezy trzymacd palce z dala od
obszaru po lewej i po prawej stronie dzwigni.




/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez odstoniete rolki podajace.

Skutkiem moga by¢ urazy i obrazenia ciata.

» Po wtozeniu/wymianie rolek podajgcych zawsze nalezy zamontowaé pokrywe
ochronng napedu 4-rolkowego.

47



Naktadanie szpuli drutu, szpuli z koszykiem

Bezpieczenstwo /\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

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

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

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane sprezynowaniem nawinietego na szpule drutu

elektrodowego.

Skutkiem moga byé powazne uszczerbki na zdrowiu osob.

» Nosic¢ okulary ochronne.

» Podczas wktadania szpuli drutu / szpuli z koszykiem nalezy mocno trzymac
koniec drutu elektrodowego, aby unikng¢ zranienia przez szybko zwijajacy sie
drut elektrodowy.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez spadajaca szpule drutu / szpule z koszy-

kiem.

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

» Upewnic sig, ze szpula drutu / szpula z koszykiem razem z adapterem szpuli
z koszykiem jest zawsze solidnie osadzona na uchwycie szpuli drutu.

Wktadanie szpuli
drutu
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/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie powodowane przez spadajaca szpule drutu w przypadku odwrotnie
zatozonego pierscienia zabezpieczajacego.

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

» Pierscien zabezpieczajgcy zawsze nalezy przykrecac¢ w przedstawiony sposob.

Wktadanie szpuli

\ 1
2 koszykiem A NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie powodowane przez spadajgca szpule z koszykiem na skutek braku

adaptera szpuli z koszykiem.

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

» W przypadku uzycia do pracy szpuli z koszykiem stosowac wytgcznie adapter
do szpuli z koszykiem, znajdujacy sie w zakresie dostawy urzgdzenia!

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie powodowane przez spadajgca szpule z koszykiem.

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

» Natozy¢ szpule z koszykiem na dostarczony adapter w taki sposob, aby most-
ki szpuli z koszykiem znalazty si¢ wewnatrz wpustéw prowadzgcych adaptera.
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/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo powodowane przez spadajgca szpule z koszykiem w przy-
padku pierscienia zabezpieczajgcego zatozonego po niewtasciwej stronie.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Pierscien zabezpieczajgcy zawsze nalezy przykrecac¢ w przedstawiony sposob.




Nawlekanie drutu elektrodowego

Informacje
ogélne

Przygotowanie

WSKAZOWKA!

Jezeli przycisk nawlekania drutu nie jest obecny na podajniku drutu, nalezy sko-
rzystaé z odpowiedniego przycisku umieszczonego na innych komponentach
systemu firmy Fronius przeznaczonych do nawlekania drutu — na przyktad
przycisku nawlekania drutu zrédta pradu spawalniczego.

Funkcja przycisku nawlekania drutu we wszystkich komponentach systemu firmy
Fronius jest identyczna.

WSKAZOWKA!

Blizsze informacje na temat funkcji przycisku nawlekania drutu zawarto w opisie
przycisku nawlekania drutu (czesé ,,Opcjonalne panele obstugowe”, fragment
~OPT/i WF pomiar przeptywu gazu i nawlekanie drutu”).

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad spawania i niezamierzone zajarzenie

tuku spawalniczego.

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

» Przed rozpoczeciem prac roztgczyc potgczenie z masg miedzy systemem
spawania a elementem spawanym.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez ostre krawedzie koncéwki drutu elektrodo-

wego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed wprowadzeniem drutu elektrodowego nalezy starannie usung¢ zadzio-
ry z jego koncowki.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wywotane sprezynowaniem nawinietego na szpule drutu

elektrodowego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Podczas wsuwania drutu elektrodowego w naped 4-rolkowy nalezy mocno
trzymacd koniec drutu elektrodowego, aby unikng¢ zranienia przez
sprezynujgcy drut elektrodowy.




Nawlekanie dru-
tu elektrodowe-

go
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/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad spawania i niezamierzone zajarzenie

tuku spawalniczego.

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

» Przed rozpoczeciem prac roztgczy¢ potaczenie z masg miedzy systemem
spawania a elementem spawanym.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

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

» Trzymad palnik spawalniczy w takiej pozycji, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

» Zastosowac odpowiednie okulary ochronne.

» Nie kierowac¢ palnika spawalniczego w strone innych osdéb.

» Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzgcych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

E Ustawi¢ wigzke uchwytu palnika spawalniczego prosto.

(o}
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Ustawianie sity - :
docisku /A OSTROZNIE!

Ryzyko wskutek nadmiernej sity docisku.

Skutkiem moga by¢ powazne straty materialne oraz zte wtasciwosci spawania.

» Ustawi¢ site docisku w taki sposdéb, aby drut elektrodowy nie zostat zdefor-
mowany, jednakze, aby zapewniony byt przy tym niezaktécony przesuw drutu.

1 Wartosci orientacyjne sity docisku dla
rolek z rowkiem U:

Stal: 4—5
CrNi: 4—5

Elektrody z drutu rdzeniowego: 2—3
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Ustawianie hamulca

Informacje
ogélne

Ustawianie ha-
mulca

54

WSKAZOWKA!

Obracanie si¢ hamulca moze powodowa¢ szkody materialne.

» Po zwolnieniu przycisku uchwytu / przycisku nawlekania drutu, szpula drutu
nie powinna sie dalej obracac.

» Jesli szpula sie obraca, ponownie wyregulowac¢ hamulec.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad spawania i niezamierzone zajarzenie

tuku spawalniczego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Przed rozpoczeciem prac roztgczy¢ potaczenie z masg miedzy systemem
spawania a elementem spawanym.

/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

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

» Trzymac palnik spawalniczy w takiej pozycji, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

» Zastosowac odpowiednie okulary ochronne.

» Nie kierowac palnika spawalniczego w strone innych osoéb.

» Uwazad, aby drut elektrodowy nie dotknat czesci przewodzgcych prad elek-
tryczny lub uziemionych (np. obudowa itp.).

1 2




Konstrukcja ha-
mulca

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wywotane
btednym montazem.

Skutkiem moga by¢ powazne
uszczerbki na zdrowiu i straty material-
ne.

» Nie rozbiera¢ hamulca na czesci.

» Prace konserwacyjne i serwisowe
przy hamulcu zlecac wytgcznie
przeszkolonemu personelowi spe-
cjalistycznemu.

Hamulec jest dostepny tylko w catosci.
Ilustracja stuzy tylko do celéw infor-
macyjnych!
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Uruchamianie

Bezpieczenstwo

Warunki

Informacje
ogolne
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/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedow obstugi i nieprawidtowego wykonywania
prac.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

>

>
>

Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogag wykonywac¢ tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

Przeczytac i zrozumied¢ caty niniejszy dokument.

Przeczytacd i zrozumie¢ wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Aby uruchomié podajnik drutu, muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

Podajnik drutu jest potaczony ze zrédtem pradu spawalniczego za pomoca
zestawu przewodow potgczeniowych.

Palnik spawalniczy jest podtgczony do podajnika drutu.

Do podajnika drutu sg wtozone rolki podajace.

Szpula drutu / szpula drutu z koszykiem i adapterem szpuli z koszykiem sg
wtozone do podajnika drutu (nie dotyczy modelu WF 15i n.S.).

Drut elektrodowy jest nawleczony.

Sita docisku rolek podajgcych jest ustawiona.

Hamulec jest ustawiony (nie dotyczy modelu WF 15i n.S.).

Wszystkie ostony ochronne sg zamkniete, wszystkie elementy boczne s3 za-
montowane, wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sg w dobrym stanie i za-
montowane w przewidzianym do tego celu miejscu.

Uruchomienie podajnika drutu w przypadku zastosowan recznych odbywa sie
przez nacisniecie przycisku palnika, a w przypadku zastosowan zautomatyzowa-
nych przez aktywny sygnat rozpoczecia spawania.



Lokalizacja i usuwanie usterek, kon-
serwacja i utylizacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Bezpieczenstwo

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

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

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

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

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez gorgce komponenty systemu i/lub gorace

materiaty eksploatacyjne.

Skutkiem moga by¢ powazne przypalenia i oparzenia.

» Przed rozpoczeciem prac wszystkie rozgrzane komponenty systemu i/lub
materiaty eksploatacyjne schtodzi¢ do +25°C / +77°F (na przyktad: ptyn
chtodzgcy, komponenty systemu chtodzone wodg, silnik napedowy podajnika
drutu itd.).

» Gdy schtodzenie nie jest mozliwe, stosowa¢ odpowiednie wyposazenie
ochronne (na przyktad ogniotrwate rekawice, gogle itd.).

Zanotowa¢ numer seryjny i konfiguracje urzadzenia, a takze powiadomic¢ serwis,
podajgc szczegdtowy opis usterki, gdy

- pojawig sig usterki, ktdre nie zostaty wyszczegdlnione ponizej;

- opisane srodki zwigzane z usunieciem usterki okazg sie nieskuteczne.
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Urzadzenie spawalnicze nie dziata

Wytgcznik sieciowy ustawiony w potozeniu ,wtgczone”, nie $wiecg sie wskazniki

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Przerwanie przewodu doprowadzajgcego, niepodtgczona wtyczka za-
silania

Sprawdzi¢ przewodd doprowadzajgcy, w razie potrzeby wetkngé
wtyczke zasilania

Uszkodzone gniazdo sieciowe lub wtyczka zasilania
Wymieni¢ uszkodzone czgsci

Bezpiecznik sieciowy
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy

Zwarcie na zasilaniu 24 V przytgcza SpeedNet lub czujnika
zewnetrznego

Odtaczy¢ podtaczone komponenty

Brak funkcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wytgcznik zasilania urzagdzenia spawalniczego jest wtgczony, wskazniki swiecg

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Tylko w przypadku uchwytéw spawalniczych z zewnetrzng wtyczka
sterowniczg: Wtyczka sterujaca nie jest podtgczona

Podtgczyc¢ wtyczke sterujaca

Uszkodzony uchwyt spawalniczy lub przewdd sterujgcy uchwytu spa-
walniczego

Wymieni¢ uchwyt spawalniczy

Brak pradu spawania
Wtaczony wytacznik zasilania urzgdzenia spawalniczego, wskazniki swieca

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

Nieprawidtowe przytgcze masy
Sprawdzi¢ przytgcze masy pod katem polaryzacji

Przerwany kabel pragdowy w uchwycie spawalniczym
Wymieni¢ uchwyt spawalniczy



Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziataja

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymieni¢ butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia gazu
Wymieni¢ reduktor cisnienia gazu

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest uszkodzony
Zamontowa¢ lub wymieni¢ przewdd gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Uszkodzony zawor elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis

Nieréwnomierna predkos$é podawania drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Ustawiona zbyt duza sita hamulca
Poluzowaé hamulec

Zbyt maty otwdr koncowki pradowej
Zastosowac¢ odpowiednig koncowke pradowg

Uszkodzony prowadnik drutu w palniku spawalniczym

Sprawdzi¢ prowadnik drutu pod katem zgie¢, zabrudzen itp. i ewentu-
alnie wymienic¢

Rolki podajgce nie nadajg sie do uzywanego drutu elektrodowego
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajacych
Zoptymalizowacd site docisku

Problemy z podawaniem drutu

w przypadku zastosowan z dtugimi wigzkami do uchwytu

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe utozenie wigzki do uchwytu

Utozy¢ wigzke do uchwytu w miare mozliwosci w linii prostej, unikac¢
ostrych katow zgiecia

Uchwyt spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Zbyt mata moc uchwytu spawalniczego
Przestrzegac cyklu pracy i wartosci obcigzen granicznych

Tylko w przypadku urzgdzen z chtodzeniem wodnym: Zbyt maty
przeptyw ptynu chtodzgcego

Skontrolowa¢ poziom ptynu chtodzgcego, ilos¢ przeptywu ptynu
chtodzacego, zabrudzenie ptynu chtodzacego itp. Blizsze informacje
sg podane w instrukcji obstugi chtodnicy
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Zte wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Sprawdzi¢ ustawienia

Niedostateczne potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor cisnienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektro-
magnetyczny gazu, przytacze gazu w palniku spawalniczym itp.

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymienic¢ palnik spawalniczy

Nieprawidtowa lub wytarta korncowka pragdowa
Wymieni¢ koncowke pradowsg

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

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa Srednica drutu
Sprawdzi¢ spawalnos¢ materiatu podstawowego

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




Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje
ogélne

Bezpieczenstwo

Podczas kazdego
uruchamiania

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek bteddéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

» Przeczytadizrozumiec¢ caty niniejszy dokument.

» Przeczytacizrozumiec wszystkie przepisy dotyczace bezpieczenstwa i doku-
mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentdw sys-
temu.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczy¢ je od sieci zasilajgce,j.

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

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

/\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez goragce komponenty systemu i/lub gorace

materiaty eksploatacyjne.

Skutkiem moga by¢ powazne przypalenia i oparzenia.

» Przed rozpoczeciem prac wszystkie rozgrzane komponenty systemu i/lub
materiaty eksploatacyjne schtodzi¢ do +25°C / +77°F (na przyktad: ptyn
chtodzgcy, komponenty systemu chtodzone wodg, silnik napedowy podajnika
drutu itd.).

» Gdy schtodzenie nie jest mozliwe, stosowac odpowiednie wyposazenie
ochronne (na przyktad ogniotrwate rekawice, gogle itd.).

- Sprawdzi¢ wszystkie wigzki uchwytu i potgczenie z masg pod katem uszko-
dzen. Wymieni¢ uszkodzone podzespoty.

- Sprawdzi¢ rolki podajace oraz prowadnice drutu pod kgatem uszkodzen. Wy-
mieni¢ uszkodzone podzespoty.

- Sprawdzi¢ i w razie potrzeby wyregulowac¢ site docisku rolek podajacych.
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Co 6 miesiecy

Utylizacja
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/\ OSTROZNIE!

Zagrozenie stwarzane przez sprezone powietrze z krétkiej odlegtosci.
Mozliwos¢ uszkodzenia elementow elektronicznych.
» Nie przedmuchiwac z bliska elementow elektronicznych.

- Otworzyc¢ pokrywy, zdemontowac¢ czesci boczne urzadzenia i przedmuchac
wnetrze urzgdzenia suchym, sprezonym powietrzem o zredukowanym cisnie-
niu w celu jego oczyszczenia. Po czyszczeniu przywrécic oryginalny stan
urzadzenia.

Zgodnie z Dyrektywg Europejska i prawem krajowym, zuzyte urzadzenia elek-
tryczne i elektroniczne trzeba gromadzi¢ osobno i przetwarzac¢ w sposodb bez-
pieczny dla srodowiska. Zuzyte urzadzenia oddac¢ do dystrybutora lub lokalnego
autoryzowanego punktu zbidrki i utylizacji. Fachowa utylizacja zuzytego urzadze-
nia umozliwia odzysk zasobodw i zapobiega negatywnemu oddziatywaniu na zdro-
wie i srodowisko.

Materiaty opakowaniowe

- segregowacd

- stosowac sie do lokalnych przepiséw

- zgniataé kartony, aby zmniejszy¢ ich objetosé



Dane techniczne
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Dane techniczne

WF 15i

WF 15in.S.

Napiecie zasilajace

24V DC/60VDC

Prad znamionowy

O5A/1A

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

40% ED* 60% ED* 100% ED*

650 A 600 A 500 A

Maks. cisnienie gazu ochronnego

7 bar
101.53 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. cisnienie ptynu chtodzgcego

5 bar
72.53 psi

Predkos¢ podawania drutu

0,5—15 m/min
19.68—-590.55 ipm

Naped drutu

naped 4-rolkowy

Srednica drutu

0,8—2,4 mm
.03—.09 in.

Srednica szpuli drutu

maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Masa szpuli drutu

maks. 19 kg
maks. 41.89 Ib.

Stopien ochrony

IP 23

Znak atestu

S/CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

658 x 282 x 362 mm
25.91 X 11.10 X 14.25 in.

Masa

13 kg
28.66 Ib.

*) ED = czas wtgczenia

Napiecie zasilajgce

24V DC/60VDC

Prad znamionowy

O5A/1A

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

40% ED* 60% ED* 100% ED*

650 A 600 A 500 A

Maks. cisnienie gazu ochronnego

7 bar
101.53 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. cisnienie ptynu chtodzgcego

5 bar
72.53 psi

Predkos$¢ podawania drutu

0,5—15 m/min
19.68—-590.55 ipm

Naped drutu

naped 4-rolkowy

67



WF 25i

WEF 30i
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Srednica drutu 0,8—2,4 mm
.03—.09 in.

Stopien ochrony IP 20

Znak atestu S/CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

280 x 260 X 275 mm
11.02 X 10.24 X 10.83 in.

Masa

6 kg
13.23 Ib.

*) ED = czas wtaczenia

Napigcie zasilajgce

24V DC/60VDC

Prad znamionowy

O05A/12A

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

40% ED* 60% ED* 100%
ED*

500 A 450 A 360 A

Maks. cisnienie gazu ochronnego

7 bar
101.53 psi

Ptyn chtodzgcy

oryginalny firmy Fronius

Maks. cisnienie ptynu chtodzgcego

5 bar
72.53 psi

Predkos¢ podawania drutu

1—25 m/min
39.37—-984.25 ipm.

Naped drutu

naped 4-rolkowy

Srednica drutu

0,8-1,6 mm
.03—.06 in.

Srednica szpuli drutu

maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Masa szpuli drutu

maks. 19 kg
maks. 41.89 Ib.

Stopien ochrony

IP 23

Znak atestu

S/ CE/CSA

Wymiary dt. X szer. X wys.

658 x 282 x 362 mm
25.91 X 11.10 X 14.25 in.

Masa

12,9 kg
28.44 Ib.

*) ED = czas wtgczenia

Napiecie zasilajgce

24V DC/60VDC

Prad znamionowy

05A/1,4A

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

40% ED* 60% ED* 100%
ED*




HP 70i

HP 95i

HP 120i

650 A 600 A 500 A

Maks. cisnienie gazu ochronnego

7 bar
101.53 psi

Ptyn chtodzacy

oryginalny firmy Fronius

Maks. cisnienie ptynu chtodzgcego 5 bar
72.53 psi
Predkos¢ podawania drutu 1-30 m/min

39.37—1181.10 ipm

Naped drutu

naped 4-rolkowy

Srednica drutu

0,8-1,6 mm
.03—.06 in.

Srednica szpuli drutu

maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Masa szpuli drutu

maks. 19 kg
maks. 41.89 Ib.

Stopien ochrony

IP 23

Znak atestu

S/CE

Wymiary dt. x szer. x wys.

658 x 282 x 362 mm
25.91 x 11.10 X 14.25 in.

Masa

13 kg
28.66 Ib.

*) ED = czas wtaczenia

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

40% ED* / 4,00 A
60% ED* / 365 A
100% ED* / 320 A

* ED = cykl pracy

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

4,0% ED* / 500 A
60% ED* / 450 A
100% ED* / 360 A

ED = cykl pracy

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

4L0% ED* / 600 A
60% ED*/ 530 A
100% ED* / 430 A

*

ED = cykl pracy
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HP 70i, HP PC Prad spawania przy 10 min / 40°C 60% ED* / 600 A
Cable HD 70 (104°F) 100% ED* / 500 A

ED = cykl pracy
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spareparts.fronius.com

&b 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.
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