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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

AL

l Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.

Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w
instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgod-
nym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemdéw nalezy skonsultowac sie z osobag wykwalifikowang w celu poprawnej insta-
lacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytacznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W
trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie Swietine tuku, pole elektromagnetyczne
(uwaga dla oséb posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pragdem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:
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Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate
ciato, bez mankietdw, izolujgcg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajgcy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie
zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na
spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie
wypadku, producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, wlot powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem

w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
:'? Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektorych materiatdw,
takich jak otdéw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wdzku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

$ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
g é Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatow
fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow fatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Iﬂ [ ] Uzywana sieC elektryczna zawsze musi mieC uziemienie. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej.
Porazenie pragdem moze by¢ zroédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $miertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotykac¢ elementdéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz Zzrédta zasilania (palniki, zaciski, kable,
elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zZrodta pradu spawania, nalezy je odigczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobrac
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy
nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i

Q'
ﬁg. magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu
gy

do spawania.

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektdrych implantdw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla 0séb z
implantami medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutdéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

e nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokot ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podfaczy¢ zacisk uziemiajgcy jak najblizej spawanego obszaru;
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* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;
* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sig, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania
tego urzadzenia.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec inne skutki, konsekwencje
zdrowotne, ktdre nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z
pomocg techniczng producenta. W niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadza¢ sie do czego$ tak
prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej
wokét zrodla pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang byc¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osdb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi $rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
réznych przypadkow zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR
11:2009. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomac potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw zapobiegawczych, takich jak
filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state,
ktora bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczna
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg Zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle
zalecen producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane,
gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wtgczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb
modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegolnosci wskazane jest, aby urzadzenie
rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementdw, jak i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana cze$¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu najej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) —
uziemienie cze$ci moze w niektdrych przypadkach, ale nie w sposéb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia
czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikdw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby,
potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie
nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi
przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktdre mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jedli to konieczne, wiasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach to
potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatorow
zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywac¢ kabli ani palnikdw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢
przemieszczane W pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczaé zrédta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

INSTALACIJA MATERIALU

* Umiesci¢ Zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10 ©.

e Zrddto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
e Stopien ochrony IP zalezy od integracji w obudowie systemu spawalniczego.

e Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg byc¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na
niewtasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

« Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
// » Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie
i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.
> ° Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rdwniez
D zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujacemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.
* Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajacy
musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
» Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

e Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do
rozruchu silnika.

INSTALACJIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odigczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia generatora sg zabro-
nione.

OPIS URZADZENIA

Zrodio 200A to inwertorowe zrodio pradu spawania do spawania elektroda otulong (TIG) pradem statym (DC).

W petni kontrolowany przez PLC komunikacja odbywa sie za pomocg magistrali CAN i protokotu CAN OPEN.

Zrodio pradu Sledzi i reguluje wartos¢ zadang wysytang przez PLC w czasie rzeczywistym, tryb ten nazywany jest «TRAC-
KING>».

POWER-START

Zrodio 200A jest dostarczane bez wtyczki, jest wyposazone w system «Flexible Voltage» i jest zasilane z uziemionej insta-
lacji elektrycznej o napieciu od 110V do 240V (50-60 Hz).

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrodle pradu spawania. Sprawdzi¢,
czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego Zzrddta
pradu. Uzytkownik musi sie upewnic, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

Zrodio pradu spawania przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest nizsze lub wyzsze od 15% podanych
napie¢ (zwracany jest kod btedu).

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Dtugosc-odcinek kabla
przedtuzajacego
230V < 100m - 2,5 mm2
Zrédio 200A < 45m - 2,5 mm2
110V < 100m - 4 mm?2

Napiecie pradu wejsciowego




SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

Podiaczenie i porady

Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do ztgcza dodatniego (+). Podtgczy¢ kabel zasilajgcy palnika do ztgcza ujemnego (-).
Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i
dysza) nie sg zuzyte.

ORBITIG 200 A

PROCESY SPAWALNICZE TIG

e TIG DC
Tryb z wykorzystaniem pradu statego jest przeznaczony do spawania metali zelaznych, takich jak stal, a takze miedz i jej
stopy.

e TIG DC Impulsowa

W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu
(I_Cold, impulsy chtodzace obrabiang czes¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ogranic-
zeniu wzrostu temperatury.

WYBOR TYPU ZAJARZANIA
Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji fuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

TIG HF: zajarzenie wysokiej czestotliwosci (high frequence) bez kontaktu.
Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewoddw wiecej niz maksymalna dtugos¢ okreslona przez producenta zwieksza
ryzyko porazenia prgdem.

TIG LIFT : zajarzanie poprzez kontakt (w srodowiskach wrazliwych na HF).

ZALECANE KOMBINACIE

CIN Prad (A) | @ Elektroda (mm) ¢(:1\::§a ( A'r’;f;"l'm’n)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 1 8-9

OSTRZENIE ELEKTROD
Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

v
d . L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
i L = d dla wysokiego pradu spawania.
D z L
>
BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA
Blad Przyczyna Rozwigzanie

Zrédto nie uruchamia sie, nie ma
komunikacji.

Instalacja jest uszkodzona (uszko-
dzone bezpieczniki, wytgczniki lub
roznicowka).

Sprawdzi¢ instalacje elektryczng i w
razie potrzeby wymienic¢ uszkodzone
urzadzenia ochronne.

Zrédto 200A nie odpowiada na ste-
rownik PLC.

Komunikacja CAN OPEN pomiedzy
sterownikiem PLC a zrédtem nie jest
wykonywana.

Sprawdz podtgczenie przewo-
déw, kierunek podiaczenia i
przyporzadkowanie pindw.
1 1-GND (0Vdc)
2-CAN_LOW
i s

3 - CAN_HIGH
4 - GND (0vdc)




ORBITIG 200 A

Zrédto 200A nie odpowiada na ste-
rownik PLC.

Komunikacja CAN OPEN pomiedzy
sterownikiem PLC a zrédtem nie jest
wykonywana.

on | ON

EEERRRTE

Bit [1,;3] : Szybkos¢ transmisji = 250
Kbit/s (100b)

Bit [4,8] : Adres obiektu = 10
(01010b)

Zrodto 200A jest pod napieciem, ale
nie dostarcza juz pradu.

Zatacza sie ochrona termiczna
urzadzenia.

Odczeka¢ maksymalnie 3 minuty na
zakonczenie dziatania zabezpieczenia
termicznego.

Zrodto 200A jest pod napieciem, ale
urzadzenie nie spawa.

Nieprawidtowe podtaczenie zacisku
uziemiajgcego lub uchwytu elektrody.

Sprawdzi¢ potgczenia kablowe na
podstacji.

Zrédto 200A jest pod napieciem, po
przytozeniu reki do ciata odczuwa sie
mrowienie.

Brak ciggto$ci uziemienia.

Multimetr w pozycji «Ohmomierz»
Zrodto odtaczone, sprawdzic ciggtosé
uziemienia miedzy podstacjg a
kablem sieciowym.

Mierzona rezystancja musi by¢ niska
(zwarcie)

Jesli OK

Sprawdz swojqg instalacje elektryczng
u profesjonalisty.

Zrédto 200A jest pod napieciem.

Btad biegunowosci (+/-).

Sprawdzi¢ polaryzacje (+/-).

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

e Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskdw, itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).
* Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.




ORBITIG 200 A

DANE TECHNICZNE

ORBITIG 200 A

Podstawowy

Napiecie zasilania

230V +/- 15%

110V +/- 15%

Czestotliwosc¢ sieci zasilania 50/60 Hz 50/60 Hz

Wytacznik bezpiecznikow 16 A 32A

Zapasowy TIG TIG

Napiecie prozniowe 76V

Napiecie szczytowe recznego urzadzenia zaptonowego (IEC 60974-3) 9 kv

Nominalny prad wyjsciowy (12) 5A-220A 5A-180A

Konwencjonalne napiecie wyjsciowe 10,2V -18,8V 10,2V-172V

Cykl pracy przy 40°C (10 min) zgodnie z IEC 60974-1*/** Imax 35% 40%
60% 165A 125A
100% 140A 110A

Temperatura pracy

-10°C > +40°C

Temperatura przechowywania

-20°C > 55°C

Stopien ochrony**

Wymiary (Sz.x Gt.x Wys.)

385 x 160 x 280 mm

Waga

9 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uZytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczyc¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk i zapala sie kontrolka.ﬂ

Nalezy pozostawic urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédio pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.
*% W zaleznosci od integracji Zrodfa.
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CZESCI ZAMIENNE

PRZEZNACZENIE ORBITIG 200 A
1 Ztacze zenskie Texas H21 51461
2 Plyta no$na 91012
3 Transformator HF (High Frequence) 96130
4 Obwod zrddta zasilania 200A 97388
5 Self PFC 63691
6 Plyta samono$na 98668
7 Deflektor 98239
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Y

Okfadka ptyty mostowej 91011
Obwdd mostka CAN OPEN 97378
10 | Przepust kablowy PVC 43123
11 | Pokrywa 91010
12 | Gtéwny kabel 91869

13 | Karta EMC 63950IND5
14 | Siatka ochronna 51010
15 | Wentylator 24V 120x120 51021
16 | Ptyta 91009
17 | Cichy blok Elastyczny 71142

SCHEMAT ELEKTRYCZNY
@ e |
—(-— —-\
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96130 51461

63691

IKONY
A [ﬂ]]] Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
I EZHQDB=| Zrédio pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

&
S

Nadaje sie do spawania w Srodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrdodto pradu nie moze jednak byc
umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Staty prad spawania

Uo Znamionowe napiecie prozniowe
Up Szczytowe napiecie znamionowe

X(40°C) Cykl pracy zgodny z norma IEC 60974-1 (10 minut - 40 ° C).
12 Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego
A Ampery
U2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\") Wolt




ORBITIG 200 A @

Hz Herc
1~
50-60 HZDD Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz
Ul Napiecie znamionowe zasilania
I1max Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna)
Ileff Maksymalny skuteczny prad zasilania

q3

Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw europejskich. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej.

o

Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie interne-
towej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10 | Urzadzenie spetnia wymagania norm IEC 60974-1, IEC 60974-10 i klasy A
Klasa A
IEC60974-3 | Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-3

Urzadzenie to podlega selektywnej zbiorce odpadéw zgodnie z dyrektywg UE 2012/19/UE. Nie wyrzucac do zwyktego kosza!

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz
strona tytutowa).

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni

Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)
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