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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

» To urzgdzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami oraz normami i moze by¢ uzywane, serwisowane i naprawiane tylko
przez wykwalifikowane osoby.

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkow uzytkowania na
miejscu oraz celu zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta
pod numerem telefonu +49 2680 181-0.

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzgdzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

Producent nie jest w stanie nadzorowac stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak réwniez warunkow i
sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwaciji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnoéci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewlasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM GmbH

Dr. Giinter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytacznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedéw pisarskich oraz pomytek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-
niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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ev\;h-) Dla wtasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

/A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

»  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWQ" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen oséb.

«  Wskazdwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

> Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-005570-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa
Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

> |Zwrd¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)

Wytacz urzadzenie
@ yla a
N/

Zwolnij

0

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetacz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

Wejscie

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

NG

Nawiguj Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

\é’
’ \
1

10 |- ©®

y
C
=

Wyjscie Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

2

Prezentacja wartosci czasu
4s 5 |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

LG

[y
b‘,
/I\

—«— | Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wosc¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

Narzedzie jest konieczne / uzyé Lampka sygnalizacyjna miga na nie-

biesko

=z |c%
@ |-
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ev\;h-) Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

~

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

» Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Zwréci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowiazek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

» Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet prgdu nalezy w pewny sposéb odigczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pragdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

» Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

+ Stosowac tarcze spawalniczg lub przylbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

» Zakladac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

+ Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienial

099-005570-EW507 7
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie unikna¢ zrodta

zagrozen podczas spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi by¢ wyposazony w

kompletne osobiste wyposazenie ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chroni¢

przed nastepujacymi zagrozeniami:

» Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym (promi-
eniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

* Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym oto-
czeniem o oddziatywaniu podobnym do temperatury powietrza o wartosci 100 °C lub wiecej
oraz przed porazeniem prgdem podczas pracy przy elementach pod napieciem.

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

» W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzgdzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac¢ dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-005570-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Dym i gay!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprécz tego opary rozpuszczalnika (weglowodor chlorowany) pod wptywem promienio-

wania ultrafioletowego tuku elektrycznego mogg ulec przemianie w trujgcy fosgen!

« Zapewnij wystarczajgcy doptyw swiezego powietrzal!

» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

+ W razie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!

* Aby unikng¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikdéw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowaé odpowiednimi Srodkami.

Obciagzenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

» Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzgdzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tgcznie z obszarami mieszkalnymi podtgczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo Zze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktdcenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

niem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz réowniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

* Uklady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+ Odpornosé¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

» Pore dnia, o ktérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

» Podtgczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac¢ Scisle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

*  Wyrdéwnanie potencjatow

» Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywacé sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-005570-EW507 9
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Transport i umieszczenie urzadzenia

24

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

((“')) Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikow serca i defibrylatoréw.

[L. » Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uklady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca mogg dziata¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

» Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnos$nie przeprowadzania
czynnosci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

» Zwiaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczaca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

* Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujgce w
danym kraju.

» Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

» Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

* Uzywaé wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczac wylgcznie, gdy urzadzenie jest wyfgczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektorych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspoiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podtaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowacé powazne obrazenia!

+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

:D— Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrodlo zagrozen, np. przewrocié podigczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Y Niebezpieczenstwo wywrdcenia!

; ?’ Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewroécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
- zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia
maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

\a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodow!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewdd posredni) moga byé przyczyna potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikac¢ petli).
+ Unikaé uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!l
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przylgczeniowe lub polagczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzagcy moze spowodowac oparzenia.
» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzacym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
+ Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

I Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wylgcznie w pozycji pionowej!

== Nieprawidifowe podfaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrodta pradu!

* Akcesoria podigczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfagczeniem przy
wyfgczonym urzgdzeniu spawalniczym.

* Dokiadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegoélnych
akcesoriow!

* Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronia gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostaly podfagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zasSlepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

099-005570-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2

3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody
wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

Zakres zastosowania
Podajnik drutu do doprowadzania elektrod do tukowego spawania metali w ostonie gazow.

Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzgdzeniami
Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrédto pradu (komponent systemu)!
Z niniejszym urzadzeniem mozna potgczy¢ nastepujace komponenty systemu:

Drive XQ Drive XQ AC Drive XQ Basic
Drive XQ IC 200 Drive XQ IC Basic 200
Titan XQ puls @ ® ®
Titan XQ AC puls ® @ ®
Phoenix XQ puls @ ® ®
Taurus XQ Synergic @ ® ®
Taurus XQ Basic ® ® @

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwac;ji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci
c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wiasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.

Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
e Aby unikna¢ obrazen ciala i uszkodzenia urzgdzenia, moze by¢ ono naprawiane lub
modyfikowane wytacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u wiasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w przedziale co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).
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099-005570-EW507
05.12.2023


https://www.ewm-group.com/

ev\;h‘) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.5 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. Dokumentacja
A1 Podajnik drutu
A.2 Przystawka zdalnego sterowania
A3 Sterownik
A4 Zrédto pradu spawania
A.5 Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
099-005570-EW507 13

05.12.2023
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Widok z przodu / widok boczny z lewej

4 Skrécony opis urzadzenia
41 Widok z przodu / widok boczny z lewej
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok boczny z lewej

. | Symbol

Opis

Uchwyt do transportu

Pokrywa ochronna, sterownik urzadzenia > Patrz rozdziaf 5.2.5

Przytacze uchwytu spawalniczego (zfacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

Punkt mocowania trzpienia obrotowego
Podajnik drutu zaktada sie tym punktem mocowania na trzpien obrotowy zrédta pradu,
aby umozliwi¢ obracanie urzgdzeniem w poziomie.

Prowadnice szynowe

Uchwyt odcigzajacy wigzke przewodow posrednich > Patrz rozdziaf 5.2.1

Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej

(N[O |(O,

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania (w zaleznosci od wariantu)
Potencjat prgdu spawania przytgcza uchwytu spawalniczego do spawania elektrodami
otulonymi lub Ztobienia

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podtgczenia akcesoriow analogowych (zdalne sterowanie, przewod sterowniczy,
uchwyt spawalniczy, itd.)

10

Szybkoztacze (czerwone)
powro6t ptynu chtodzacego

11

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

12

Sterownik urzadzenia (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik")
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Skrécony opis urzadzenia
Widok od tytu / widok boczny z lewej

4.2 Widok od tytu / widok boczny z lewej
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Skrécony opis urzadzenia
Widok od tytu / widok boczny z lewej

Poz. [Symbol |Opis
1 ﬂ Gniazdo przylaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
Do podtaczenia akcesoriéw cyfrowych (zdalne sterowanie itp.)
2 -] Ztacze wtykowe, prad spawania zrédta pradu
Podtgczenie prgdu pomiedzy zrédiem pradu a podajnikiem drutu
3 Zlaczka gwintowana - G',"
Przytacze gazu ostonowego (wejscie)
4 Gniazdo przylaczeniowe 14-stykowe
_O Przewdd sterujgcy podajnika drutu
5 ®_> Szybkoztacze (czerwone)
Red | powr6t ptynu chtodzgcego
6 _@ Szybkozlacze (niebieskie)
Blue doptyw ptynu chtodzgcego
7 Klapa ochronna szpuli drutu
8 Uchwyt szpuli drutu
9 Blok podawania drutu > Patrz rozdziat 5.3.3
10 Oswietlenie, wnetrze
Oswietlenie w trybie oszczedzania energii oraz podczas spawania elektrodami otulo-
nymi i TIG zostaje wytaczone.
1 ﬂtﬂ Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodow > Patrz rozdziaf 5.2.2
12 _8_ Przycisk wprowadzania drutu
Do wolnego od napiecia i gazu wprowadzania drutu elektrodowego przez wigzke prze-
wodow az do uchwytu spawalniczego.
13 : Wytacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowa-
1 niem > Patrz rozdziat 5.7
1 e zmiany mozliwe
0 ---------- zmiany niemozliwe
14 : @ Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
;| Awee ---Bezstopniowa regulacja mocy spawania
£ - Przetgczanie programéw lub JOB
15 Pokrywa ochronna, naped podawania drutu

Po wewnetrznej stronie pokrywy ochronne znajdujg sie zestawienia zadan spawal-
niczych (JOB-List) dla danych serii spawarek.
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzadzenia

5

5.1

5.1.1
=

Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przylaczy pradu, grozi $miertelnym wypad-
kiem!
* Przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacii!
» Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwallifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!
* Przewody potgczeniowe i prgdu podtgczac¢ wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

A OSTROZNIE

e Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz

uchwyt elektrody podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda

znajdowaly sie jednoczesnie pod napieciem jatowym lub napieciem spawania!

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odkfadac¢ na izolowanym podtozu!

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!

Transport i umieszczenie urzadzenia
/A OSTRZEZENIE

z Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzagdzen nie przystoso-
3 | wanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzagdzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wyltacznie do transportu recznego!
» To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!
+ W zaleznosci od wersji urzgdzenia mozliwo$¢ podnoszenia dzwigiem lub pracy w stanie
podwieszonym stanowi opcje, w ktérg w razie potrzeby nalezy dozbroi¢ urzgdze-
nie > Patrz rozdziat 9!

Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na Swiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podfozu o

odpowiedniej nosnosci!

* Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilo$é
Swiatfa na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowac¢ zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazow lub substancji powodujgcych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (przestrzega¢ terminow konserwacji > Patrz rozdziat 6.3).

* Unikaé duzych ilosci dymu, odpryskéw spawalniczych, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifo-
wania oraz korozyjnego powietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) [l
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

18
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ev\;h‘) Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.2

5.1.2.1

Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
« -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F) [l

Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

[l Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Szkody materialne z powodu nieodpowiedniego plynu chtodzgcego!

Nieodpowiedni ptyn chfodzgcy, mieszaniny ptynow chfodzgcych ze sobg lub z innymi cieczami
lub tez stosowanie w niewfasciwym zakresie temperatur prowadzi do prowadzi do szkéd materi-
alnych i utraty gwarancji producenta!

* Praca bez pfynu chiodzacego jest niedozwolona! Praca na sucho prowadzi do zniszczenia
elementow ukifadu chiodzenia, takich jak pompa ptynu chiodzgcego, uchwyt spawalniczy i
wigzki przewodow.

* Dla odpowiednich warunkéw otoczenia (zakres temperatur) stosowaé tylko i wyfacznie ptyny
chiodzace opisane w niniejszej instrukcji > Patrz rozdziat 5.1.2.1.

* Nie mieszaé ze sobg réznych pfynéw chlodzacych (takze tych opisanych w niniejszej in-
strukcji).

* Przy wymianie ptynu chfodzagcego musi zostaé wymieniona cafa ciecz i przeptukany ukfad
chiodzenia.

Usuniecie pltynu chtodzacego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

Dopuszczalny ptyn chtodzacy palnika

Chtodziwo Zakres temperatur

blueCool -10 -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
KF 23E -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)
blueCool -30 -30 °C do +40 °C (-22 °F do +104 °F)
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5.1.2.2 Maksymalna dtugos$¢ przewodu zespolonego
Wszystkie informacje odnoszg sie do catkowitej dlugosci wigzki przewodoéw dla catego systemu spawal-
niczego i sg przyktadowymi konfiguracjami (z komponentéw katalogu produktow EWM ze standardowymi
dtugosciami). Nalezy zwrdci¢ uwage na proste uktadanie bez zatamac¢ z uwzglednieniem maks. wyso-

kosci ttoczenia.

Pompa: Pmaks = 3,5 bar (0.35 MPa)

>
Zrédto pradu Przewéd zespolony :?ﬂzjmk miniDrive Palnik maks.
Kompaktowy ® (25 m /82 ft.) (5m/ 16 ft.)
@ @ ® Qe
(20 m /65 ft.) (5m/161t) 30 m
@ @ ® @ 98 ft.
i (25 m /82 ft.) (5m/16ft)
Niekompaktowy @ @ @ @
(15m /49 ft.) (10 m/ 32 ft.) (5m/161t.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0.45 MPa)
| 2
Zrédto pradu Przewod zespolony :ﬁﬂijmk miniDrive Palnik maks.
® ® @ @ 30 m
Kompaktow (25 m/ 82 ft.) (5m/161t) 98 ft.
Py @ @ ® QL@ 40 m
(30 m /98 ft.) (5m/ 16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 45 m
) (40 m /131 ft.) (5m/161t) 147 ft.
Niekompaktowy @ @ @ @
70m
(40 m/1311t) (25 m/821t.) (5m/16ft.) 229 ft.

20
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5.1.3 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania

Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania moga by¢ przyczyng zaktécen (zrywania) tuku!
Przewdd masy i przewdd zespolony zrodet prgdu spawania bez uktadu zajarzania wysokg czestotli-
woscig (MIG/MAG) poprowadzi¢ réownolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, $cisle przylegajaco.
Przewdd masy i przewdd zespolony Zrodet prgdu spawania z uktadem zajarzania wysokg czestotli-
woscig (TIG) utozy¢ na dtugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec
przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowac¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewoddw innych zrédet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowaé wiekszych diugosci przewoddw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spa-
wania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodow posrednich + przewdd pal-
nika).

@ MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA @
MIG/MAG

099-005570-EW507 21
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» Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5- 2
* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!
» Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dtugosci przewoddéw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1@

Rys. 5- 3
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5.1.4 Pelzajace prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

6 Prady btadzace spawania mogg zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowac pozar.

» Regularnie kontrolowac¢ wszystkie potgczenia pradu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

+  Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, woézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

* Nie odktadaé na zrédle pradu, wézku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kgtowe etc.!

» Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izo-
lowanym podtozu!

L1 L1
L2 L2
L3 L3
N N
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Przytgczenie wigzki przewoddw posrednich

5.2 Przylaczenie wigzki przewodéw posrednich

O,
©

Poz.

Symbol

D@ @®®

Opis

IM.II.IH

o
ol

Zrédto pradu
Przestrzega¢ dokumentacji systemu!

Wiazka przewodéw posrednich

[t

ol

Ztacze wtykowe, prad spawania zrédta pradu
Podtgczenie prgdu pomiedzy zrédtem pradu a podajnikiem drutu

Ztaczka gwintowana - G'4"
Przytagcze gazu ostonowego (wejscie)

Szybkoztacze (czerwone)
powro6t ptynu chtodzgcego

Gniazdo przylagczeniowe 14-stykowe
Przewdéd sterujgcy podajnika drutu

O P&

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego

Pas zabezpieczajacy

Zabezpieczenie przed wyrwaniem zespolonego przewodu posredniego

*  Przymocowac koniec przewodu zespolonego za pomocg zabezpieczenia przed wyrwaniem > Patrz ro-
zdziat 5.2.1.

*  Wetkng¢ wtyk przewodu prgdu spawania do ,Przytacza prgdu spawania” i zabezpieczyé obrotem
W prawo.

* Przykreci¢ gazoszczelnie ztgcze weza gazowego przy przytaczu gazu ostonowego (wejscie) urzgdze-

nia.

+  Wiozy¢ wtyczke przewodu sterujgcego w gniazdo przytgczeniowe 14-stykowe i zabezpieczy¢ nakretkg
koronkowg (wtyczke mozna podigczy¢ do gniazda tylko w jednej pozyciji).
» Zaryglowac zigczki przewoddw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:

powrot czerwony do czerwonego szybkozitgcza (powrdét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

24
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5.2.1 Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewodéw posrednich

I  Szkody materialne spowodowane nieprawidfowo zamontowanym zabezpieczeniem przed wyr-
waniem!

Zabezpieczenie przed wyrwaniem chroni kabel, wtyki oraz gniazda przed sitami pociggowymi.

W przypadku braku lub nieprawidtowo zatozonego zabezpieczenia przed wyrwaniem moga

zostac uszkodzone zigcza wtykowe lub gniazda przytgczeniowe.

¢ Mocowanie musi by¢ wykonane zawsze po obu stronach zespolonego przewodu posred-
niego!

e Przytgcza przewodu zespolonego musza by¢ prawidiowo zablokowane!

5.21.1 Blokowanie zabezpieczenia przed wyrwaniem
Zespolone przewody posrednie EWM

Rys. 5- 6
5.2.2 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z
@ gazem ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z g
gazem ostonowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabe-

zpieczy¢ elementami mocujgcymi (tancuch/pas)!

* Mocowanie nalezy wykonaé w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! g
+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylegac do butli!

155>  Niezaktécony doplyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osftonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

o Zalozyé z powrotem z6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przyfacza gazu!
e Wszystkie pofaczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

5.2.3 Przylacze reduktora cisnienia

Poz. | Symbol | Opis

1 | | Reduktor

099-005570-EW507
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Poz. |Symbol |Opis
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawér butlowy

* Przed przylgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac e-

wentualne zanieczyszczenia.

* Hermetycznie przykrecié¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ gazoszczelne zigcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

5.2.4 Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

» Powoli otworzy¢ zawoér butli gazu.
» Otworzy¢ reduktor ci$nienia.

*  Wigczy¢ zrédio pradu za pomoca wytgcznika gtéwnego.
+ Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.2.4 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wytgczone — brak przypadkowego zajarzenia tuku).

» Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

Metoda spawania

Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG

Srednica drutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metodg MIG

Srednica drutu x 11,5 = I/min

Spawanie metodg MIG
(aluminium)

Srednica drutu x 13,5 = I/min (100 % argon)

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowac w razie potrzeby wydatek gazu:

Gaz ostonowy Wspétczynnik
75% Ar | 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar/ 75% He 1,75
100% He 3,16

Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowaé tworzenie sie poréw. llo§¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac¢ do zadania spawalniczego!

5.2.5 Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

Poz. | Symbol | Opis

-

Rys. 5- 8

1 | | Pokrywa ochronna

» Ostroznie podnosi¢ kolejno do przodu i do géry zwieszenie klapki ochronne;.
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5.3 Spawanie metoda MIG/MAG
5.3.1 Konfekcjonowanie podawania drutu

Zigcze centralne Euro jest fabrycznie wyposazone w rurke prowadzgcg do uchwytu spawalniczego z pro-

wadnicg drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego ze spiralg prowadzgca drut

wymagane jest przezbrojenie!

* Uchwyt spawalniczy z prowadnica drutu > uzywac¢ z rurkg prowadzaca!

+ Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzacg drut > uzywacé z rurkg kapilarng!

Odpowiednio do srednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy

zastosowac albo spirale prowadzaca drut albo teflonowa prowadnice drutu o odpowiedniej

srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

+ Do spawania twardych, niestopowych drutéw elektrodowych (stal) nalezy stosowac stalowg spirale
prowadzgcg drut.

» Do spawania twardych, wysokostopowych drutow elektrodowych (CrNi) nalezy stosowac¢ chro-
mowo/niklowa spirale prowadzgcg drut.

+ Do spawania lub lutowania miekkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego
lub materiatéw aluminiowych nalezy stosowac¢ prowadnice drutu, np. z tworzywa sztucznego lub tef-
lonowa.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:

» Ztgcze centralne sprawdzi¢ pod kagtem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

l ®
Rys. 5- 9
Poz. |Symbol |0pis
1 | | Rurka kapilarna > Patrz rozdziat 10
099-005570-EW507 27
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Przygotowanie do podigczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowg prowadnicg drutu:

Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesung¢ w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjac.
Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsunaé ze ztgcza centralnego.

Wetknaé ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dlugg teflonowg prowadnicg
drutu do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg koronkows.

Teflonowg prowadnice drutu odcigé obcinakiem > Patrz rozdziat 9 tuz przed rolkg podawania drutu.
Poluzowac wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggnac.

Usung¢ zadziory z odcietego konca prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych pro-
wadnic drutu > Patrz rozdziat 9.

Rys. 5- 10

Poz. [Symbol |Opis

Rurka prowadzaca > Patrz rozdziat 5.3.1

2 Obcinak do wezy > Patrz rozdziat 9

3 Ostrzatka do teflonowych prowadnic drutu > Patrz rozdziat 9

28
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5.3.2 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

I3> Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfgczenia przewodow chiodziwa!

W przypadku nieprawidfowego podfgczenia przewodoéw chtodziwa lub uzycia uchwytu spawal-
niczego chlodzonego gazem obieg chiodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowaé uszkodze-
niem urzadzenia.

e Podfaczy¢ prawidlowo wszystkie przewody chfodziwa!
* Rozwingé¢ catkowicie przewod zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu!
* Przestrzegaé maksymalnej diugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziaf 5.1.2.2.

e W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chfodzonego gazem zapewnié obieg chfodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.

Poz. |Symbol |Opis
1 ﬁ:‘: Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztgcze centralne)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (czerwone)
powro6t ptynu chtodzgcego

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podtgczenia akcesoriow analogowych (zdalne sterowanie, przewod sterowniczy,
uchwyt spawalniczy, itd.)
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+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-

kowa.

» Zaryglowac zigczki przewoddw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkozitgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

+  Wityk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego wiozy¢ w 19-stykowe gniazdo i zablokowaé (tylko
uchwyty spawalnicze MIG/MAG z dodatkowym przewodem sterujgcym).

5.3.3 Podawanie drutu

£

g

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!

Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dtonie, wlosy,

czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u oséb!

» Nie siega¢ w obracajagce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+ Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawal-

niczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duzg predkoscia i w przypadku niepra-

widlowego lub niepelnego podawania wydostac¢ sie w niekontrolowany sposoéb i zrani¢

osoby!

* Przed podtgczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu
spawalniczego!

+ Sprawdzaé podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

* Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawac
zamkniete!

5.3.3.1 Zakladanie szpuli

X~

4

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidlowego zamocowania szpuli drutu.
Nieprawidlowo zamocowana szpula drutu moze poluzowa¢ sie na uchwycie szpuli
drutu, spasé i uszkodzi¢ urzadzenie lub zranié osoby.

» Prawidtowo przymocowac szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

* Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowa¢ poprawnos¢ zamocowania szpuli drutu.

Mozna uzywa¢ standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zalozenie adaptera > Patrz rozdziaft 9.

QL ®

Rys. 5- 12

Poz. |Symbol |Opis

Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli

Nakretka radetkowa
do mocowania szpuli
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» Odryglowac¢ i otworzy¢ kapturek ochronny.

» Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

+ Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajagcym.
» Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.

\

Rys. 5- 13

Przestrzegac kierunku odwijania ze szpuli drutu spawalniczego.

5.3.3.2 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. |Symbol |Opis
1 Pokretto
Za pomocg pokretta mocuje sie patgki zamykajgce rolek podajnika.
2 Palaki zamykajace
Za pomocg patgkéw zamykajgcych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy

Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
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Poz. |Symbol |Opis

4 Element zaciskowy

5 Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika

» Obroci¢ pokretto 0 90° zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto
ulega zablokowaniu).

» Odchyli¢ patgki zamykajgce o 90° na zewnatrz.

» Poluzowa¢ elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie
odskakujg do gory).

« Sciggnaé rolki podajnika z mocowania rolek.

» Dobra¢ nowe rolki podajnika przestrzegajac tabeli "Przeglad rolek podajnika" i zmontowac¢ z powrotem
naped w odwrotnej kolejnosci.
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Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidlowego podawania drutu!

Rolki podajnika muszg by¢ dopasowane do srednicy drutu i materiatu. Dla odréznienia rolki
podajnika sg oznaczone kolorami (patrz tabela Przeglad rolek podajnika). W przypadku
zastosowania drutu o srednicy > 1,6 mm nalezy przezbroi¢ naped do zestawu prowadnic drutu ON
WF 2,0-3,2MM EFEED > Patrz rozdziat 10.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Material Srednica Kolor Ksztalt rowka
2 mm Jinch
Stal 0,6 .024 jednokolorowy |jas- -
Stal szlachetna norézowy
Lutowanie 0,8 031 biaty
0,8 .031 dwukolorowy biaty niebieski rowek V-ksztattny
0,9 .035
1,0 .039
1,0 .039 niebieski czerwony
1,2 .047
1,4 .055 jednokolorowy |zielony -
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
2,4 .094 brazowy
2,8 110 jasno-
Zielony
3,2 126 liliowy
Aluminium 0,8 .031 dwukolorowy biaty 20ty
0,9 .035 niebieski
1,0 .039
1,2 047 czerwony rowek U-ksztaltny
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
2,4 .094 brazowy
2,8 110 jasno-
zielony
3,2 126 liliowy
drut proszkowy (0,8 .031 dwukolorowy biaty poma-
0,9 035 niebieski  |12"CZOWY
1,0 .039
1,2 .047 czerwony rowek V-ksztattny,
1,4 .055 Zielony frezowany
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
24 .094 brgzowy
099-005570-EW507 33

05.12.2023



Budowa i dziatanie ev\;’r)
Spawanie metodg MIG/MAG

5.3.3.3 Przewlekanie drutu

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!
%‘ Drut spawalniczy moze z duzg predkoscig wydosta¢ sie z uchwytu spawalniczego i
spowodowaé obrazenia czesci ciala jak rédwniez twarzy i oczu!
* Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych osoéb!

5> Nieprawidfowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podajnika drutu!

Wyregulowaé docisk za pomoca nakretek nastawczych zespotu dociskowego w taki sposéb,
aby drut elektrodowy byt podawany i przeslizgiwat sie w razie zablokowania szpuli drutu!

Predkos¢é wprowadzania drutu mozna regulowa¢ ptynnie, naciskajac jednoczesnie przycisk
wprowadzania drutu i obracajac pokrettem predkosci drutu. Na lewym wyswietlaczu sterownika
urzadzenia prezentowana jest wybrana predkos¢ wprowadzania drutu a na prawym aktualny prad
silnika napedu podawania drutu.

W zaleznosci od konstrukcji urzadzenia naped podajnika drutu jest w razie potrzeby odwrécony
stronami!

Poz. |Symbol |Opis

Drut spawalniczy

Ztaczka wlotowa drutu

Rurka prowadzaca

AW IN|=

Nakretka nastawcza

* Rozlozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
» Ostroznie odwing¢ drut spawalniczy ze szpuli i wprowadzi¢ w ztgczke wlotowg drutu az do rolek drutu.

» Nacisng¢ przycisk wprowadzania (drut spawalniczy zostanie przechwycony przez naped i popro-
wadzony automatycznie az do wylotu na uchwycie spawalniczym > Patrz rozdziat 4.2.

Warunkiem automatycznego wprowadzania jest prawidtowe przygotowanie prowadnicy drutu, w

szczegolnosci w obszarze rurki kapilarnej lub rurki prowadzacej > Patrz rozdziat 5.3.1.
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* Docisk nalezy ustawi¢ osobno dla kazdej strony (wlot drutu/wylot drutu), w zaleznosci od materiatu
dodatkowego na nakretkach nastawczych elementéw dociskowych. Tabela z wartosciami
nastawczymi znajduje sie na naklejce w poblizu napedu drutu:

Wariant 1: pozycja montazowa z lewej strony  Wariant 2: pozycja montazowa z prawej

strony
mild steel = mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 2 2 brazing brazing 3 i 2 brazing
=4 =4
2-25 | aluminium 5= aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Rys. 5- 16

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania

Uchwyt spawalniczy podczas procesu wprowadzania przytozy¢ do obrabianego przedmiotu. Drut spawal-
niczy bedzie wprowadzany do momentu az dojdzie do obrabianego przedmiotu.

5.3.3.4 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol | Opis

1 Sruba z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli
» Dokrecaé srube z them walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwigkszy¢
skuteczno$é hamowania.

Hamulec szpuli zacisngé w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie
poruszat sie bezwladnie ale réwniez aby nie blokowat podczas pracy!

5.3.4 Standardowy uchwyt do spawania metodg MIG/MAG
Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wtgczania i wytgczania procesu spawania.

Elementy sterowania | Funkcje
@ Wigcznik palnika » Spawanie Start / Stop
099-005570-EW507 35
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5.3.5 Uchwyt specjalny MIG/MAG

5.3.5.1 Przelagczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim

b

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

Aby unikna¢ obrazen ciala i uszkodzenia urzagdzenia, moze by¢ ono naprawiane lub

modyfikowane wytacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji !

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ ,,Inspekcje i kontrole podczas

eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,,Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i bada-

nie w eksploatacji“!

* Przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z IEC / DIN EN 60974-4 !

Wtyczki znajdujg sie bezposrednio na ptycie M 3.7X.

Wtyk

Funkcja

na X24

Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)

na X23

Praca z napedem posrednim

5.3.6 Wybér zadania spawalniczego

Wybdr zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji
"Sterownik".

5.4 Spawanie metoda TIG
5.4.1 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

®
)
@
s
\2)

i [T =m

Poz. |Symbol |Opis

g= Uchwyt spawalniczy

Wigzka przewodéw uchwytu spawalniczego

Przylacze uchwytu spawalniczego (ztagcze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

36
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Poz. |Symbol |Opis

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego

powro6t ptynu chtodzacego

5 Szybkoztacze (czerwone
;@ y acze ( )
I

6 Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
L Spawanie metodg TIG: przytgcze prgdu spawania do uchwytu spawalniczego
7 L] |Zrédto pradu

éi Przestrzega¢ dokumentac;ji systemu!

+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-
kowa.

»  Wityk prgdu spawania uchwytu spawalniczego kombi wetkng¢ do gniazda prgdu spawania (-) i zabe-
zpieczy¢ obrotem w prawo (wytgcznie wariant z oddzielnym przytgczem pradu spawania).

« Zaryglowac¢ ztgczki przewoddédw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:

powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

5.4.2 Wybor zadania spawalniczego

Wybor zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploataciji
"Sterownik".

5.5 Spawanie elektroda otulong lub ztobienie
A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz
uchwyt elektrody podtaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda
znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem jatowym lub napieciem spawania!
+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odktadac¢ na izolowanym podtozu!

5.5.1 Przylagcze uchwytu elektrody lub palnika do ztobienia

N [y

Rys. 5- 19
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5.5.2

5.6

5.7

Poz. |Symbol |Opis

1 1 Uchwyt elektrody

2 Palnik do ztobienia
Przestrzega¢ dokumentac;ji systemu!
3 Gniazdo przylaczeniowe pradu spawania

Potencjat pradu spawania przytgcza palnika spawalniczego do spawania elektrodg
otulong lub Ztobienia

4 Wigzka przewodéow posrednich

5 L] |Zrédto pradu
éi Przestrzega¢ dokumentacji systemu!
0 0

6 i Obrabiany przedmiot

»  Wiozy¢ wtyczke przewodu uchwytu elektrody lub palnika do Ztobienia do gniazda przytgczeniowego,
podtgczy¢ prad spawania przy podajniku drutu i zablokowac przekrecajgc w prawo. Biegunowos$c¢
prgdu spawania zmienia sie przez przetgczenie wtyku prgdu spawania (pakiet wezy posrednich) do
zrédta pradu.

Wyboér zadania spawalniczego

Wybor zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji
"Sterownik".

Zdalne sterowanie

Przystawki zdalnego sterowania, w zaleznosci od wersji, podlgczane sg do 19-stykowego gniazda
(analogowego) lub 7-stykowego gniazda (cyfrowego).

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!

Kontrola dostepu

W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia przed niepowotanym lub omytkowym
przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego wytacznik
kluczykowy.

Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 1 mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcje i parametry.

Gdy kluczyk znajduje sie w pofozeniu 0 niemozliwa jest zmiana nastepujacych funkcji i parametréw:

» Brak regulacji punktu pracy (moc spawania) w programach 1-15.

» Brak zmiany sposobu spawania, trybu pracy w programach 1-15.

» Podczas pracy sterownika mozliwe jest wyswietlanie parametrow spawania, ale nie ich zmiana.
» Brak przetagczania zadania spawalniczego (mozliwy tryb JOB pakietowych P16).

* Brak zamian parametréw specjalnych (oprécz P10) — wymagany restart.

38
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5.8 Interfejsy do automatyzaciji

=

b

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

Aby uniknaé¢ obrazen ciala i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢ ono naprawiane lub
modyfikowane wytacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji !

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-

wisowy)!

Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfaczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdéinych
akcesoriow!

* Akcesoria sa wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

5.8.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

| =FE
(e t10V _ _
(e 0-10V o
10K E’ 10K
- L4
. BRT ! |
(=
s Otov ! |
b |
|
/s1 S2 /83
CODE DV i
A
I 002, -] S——— !
- BRT
- PP-Motor - ’@
~__PP-Motor +
Rys. 5- 20
Styk Ksztalt Nazwa
sygnatu
A Wyjécie Przytagcze ekranu kabla PE
C Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
D Wejscie Wartos¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V — 10 V) — predko$¢ podawania
drutu
E Wyijscie Potencjat odniesienia (0 V)
F/S Wejscie Moc spawania Start/Stop (S1)
G Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V — 10 V) — korekcja dtugosci tuku
P Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujgcego dla predkosci podawania
drutu (S2)
W celu aktywaciji podaé poda¢ sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
R Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujgcego dla korekcji dtugosci tuku
(S3)
W celu aktywacji poda¢ poda¢ sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
unN Wyijscie Napiecie zasilajgce uchwyt spawalniczy Push/Pull
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6
6.1

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogoéline

/A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtgczenia zasilania.

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

6 Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie osoby upraw-

nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-

wie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé¢ podczas

kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz

jest w stanie podjaé¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé
urzagdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem
nalezy zwracac¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

Objasnienie symboli

Osoby
@ Spawacz / operator

Osoba uprawniona (autoryzowany personel
serwisowy)

Kontrola

Kontrola wzrokowa

Okres czasu, przedziat

Kontrola sprawnosci

©)

@ Praca jednozmianowa Praca wielozmianowa
I

°°; co 8 godzin codziennie

@ff; co tydzien co miesigc

ary]l | co pot roku corocznie

EEED 7 (B
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Plan konserwaciji

6.3 Plan konserwacji

Etap konserwaciji

w uchwycie spawalniczym mogg sta¢ sie powodem krétkich spieé i
doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Sprawdzenie napedu drutu, uchwytu spawalniczego i elementéw poda-
wania drutu pod katem sprzetu dopasowanego do danego zastoso-
wania oraz prawidtowego ustawienia.

* Regularne czyszczenie rolki podajnika drutu (w zaleznosci od stopnia
zabrudzenia). Wymiana zuzytych rolek podajnika drutu.

* Przytagcza przewoddw pradu spawania (kontrola osadzenia i zamoco-
wania).

» Czy zabezpieczona jest butla z gazem ostonowym wraz z elementami
zabezpieczajgcymi butle (fancuch / pas)?

» Zabezpieczenie przed wyrwaniem: Czy przewody zespolone posiadajg
zabezpieczenie przed wyrwaniem?

S o
o % ' Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie s
§ x naprawami moze wykonywac odpowiedni etap pracy na podstawie jej _&
o N wyksztatcenia! Punkty kontrolne, ktére nie majg zastosowania, sg 373
2 |5 A A S o £

o 8h 24h pomijane. 7
£ | [T O N
@ @?? [eh] » Sprawdzenie i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia @

@ @ [eh] » Sprawdzenie wszystkich przewodow zasilajgcych i ich przytaczy (prze- Q:[
wody, weze, wigzki przewodow) pod kgtem uszkodzen i szczelnosci.
» Sprawdzenie systemu spawalniczego pod katem uszkodzeh obudowy.
» Czy sg obecne elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uch-
wyty, rolki transportowe, hamulec postojowy) oraz odpowiednie ele-
menty zabezpieczajgce (zatyczki zabezpieczajace) i czy sg one w
nienagannym stanie?
@ 3\@ @ [3h]| * Czyszczenie z zanieczyszczen przytgczy przewodow plynu @

chtodzacego (szybkozigcza, ztgczki sprzegajace) i w przypadku
nieuzywania naktadanie kapturkow ochronnych.

» Test gazu, zawor elektromagnetyczny otwiera sie i zamyka pra-
widtowo.

* Kontrola lampek operacyjnych, sygnalizacyjnych i kontrolnych, urzad-
zen ochronnych i regulacyjnych.

g
B
B

» Kontrola zamocowania rolek drutu (rolki podajnika drutu musza by¢
pewnie osadzone na ich uchwytach i nie mogg wykazywac¢ zadnego
luzu)

» Czyszczenie filtra zanieczyszczen (jesli dotyczy)

@ ‘\gg @?? [eh] » Sprawdzenie prawidtowego zamocowania szpuli drutu. @
@ % v] | [mm] » Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng $cierkg (nie stosowaé @
zadnych agresywnych srodkéw czyszczacych).
Qj 3\@- » Czyszczenie zrodta pradu (inwertor) Qf
@ AN « Czyszczenie wymiennika ciepta (chtodzenie uchwytu spawalniczego) Q:[
@ RN «  Wymiana ptynu chtodzacego (chtodzenie uchwytu spawalniczego) @
@ ‘\g% » Okresowa inspekcja i kontrola Q
@ R Syl |+ Ptyn chodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca odpowiedniego testera @

przeciw zamarzaniu TYP 1 (KF) lub FSP (blueCool) pod katem
wystarczajgcej ochrony przeciw zamarzaniu i w razie potrzeby wymi-

enic (akcesoria).
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Utylizacja urzadzenia

6.4

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

* Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Oprocz wymienionych ponizej przepisdw narodowych i miedzynarodowych nalezy zasadniczo przestrz-
egac odpowiednich ustaw i przepiséw krajowych dotyczgcych usuwania odpadéw.

+ Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg byé one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodo-
wiska usuwaniu zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte
urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik kohcowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzgdzenia i oddzielnie u-
suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skfad jest podany na stronie gérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujace produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

* przyibice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.

» sterowniki urzgdzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je fatwo wyjgc. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac do utyli-
zacji za posrednictwem lokalnych partneréw EWM w catej Europie.
Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowg. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna

% Srodki zaradcze

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzagdzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny I'I

dwa wyswietlacze 7-segmentowe E -

jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zaktécenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakidcenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.

« Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Resetowanie bledow (legenda kategorii)
A Komunikat btedu znika po usunieciu btedu.
B Komunikat btedu mozna zresetowac przez nacisniecie przycisku 4 .
Wszystkie pozostate komunikaty btedéw mozna resetowac tylko i wytgcznie poprzez wytgczenie i
ponowne wigczenie urzgdzenia.
Btad 3: Btad tachometru
Kategoria A, B
~ Usterka podajnika drutu.
* Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przytacza, przewody).
» Trwate przecigzenie napedu drutu.
% Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
X Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Btad 4: Nadmierna temperatura
Kategoria A
# Przegrzane zrodto pradu.
X Poczeka¢, az wtaczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
% Skontrolowaé wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 5: Przepiecie w sieci
Kategoria A ['!
~ Napiecie sieciowe za wysokie.
% Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnac¢ z napieciami zasilania zrodta pradu.
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Btad 6: Za niskie napiecie sieci
Kategoria A [']
~ Napiecie sieciowe zbyt niskie.
% Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i porownac z napieciami zasilania zrodta pradu.

Btad 7: Brak ptynu chtodzaceqo
Kategoria B
~ Mate natezenie przeptywu.
X Dopetnic ptyn chtodzacy.
X Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzgcego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu 21,
%  Oczysci¢ chtodnice.
~ Pompa nie obraca sie.
X Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.
» Wigzka przewoddéw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgacym.
~® Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
X Dezaktywowac chtodzenie uchwytu.
X Potgczy¢ doptyw i powrdét ptynu chtodzacego za pomocg mostka wezowego.

Blad 8: Btad gazu ostonoweqo
Kategoria A, B

» Brak gazu.
X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
# Za niskie cisnienie wstepne.
% Usunaé¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 9: Przepiecie wtérne
~ Przepiecie na wyjsciu: usterka inwertora.
%  Zamowic serwis.

Btad 10: Zwarcie doziemne (btad PE)
# Potaczenie pomiedzy drutem spawalniczym a obudowg urzadzenia.
X Usung¢ potgczenie elektryczne.
~ Potaczenie pomiedzy obwodem prgdu spawania a obudowg urzadzenia.
% Sprawdzi¢ przytgczenie i utozenie przewodu uziemiajgcego / uchwytu spawalniczego.

Btad 11: Szybkie wylaczenie

Kategoria A, B

» Cofniecie sygnatu logicznego ,Robot gotowy” w trakcie procesu.
® Usungé btad nadrzednego sterownika.

099-005570-EW507
44 05.12.2023



ev\;h-) Usuwanie usterek
Komunikaty zaktécen (zrodto pradu)

Biad 16: Btad zbiorczy zrédta pradu tuku pilotujgceqo
Kategoria A

» Zewnetrzny obwod wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.
% Sprawdzi¢ obwdd wytgczenia awaryjnego i usungc przyczyne biedu.
» Obwdd wylgczenia awaryjnego zrodto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
% Ponownie dezaktywowac obwdd wytgczenia awaryjnego.
A Przegrzane zZrodto pradu.
X Poczeka¢, az wtaczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowac¢ wlot lub wylot powietrza.
» Zwarcie w uchwycie spawalniczym.
~® Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
® Zaméwié serwis.

Biad 17: Btad zimneqgo drutu
Kategoria B
~ Usterka podajnika drutu.
X Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przytacza, przewody).
~ Trwate przecigzenie napedu drutu.
X Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Biad 18: Btad gazu plazmoweqo
Kategoria B
» Brak gazu.

X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie ci$nienie wstepne.

X Usungc¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 19: Blad gazu ostonowego
Kategoria B
» Brak gazu.

X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
# Za niskie cisnienie wstepne.

% Usunaé¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Btad 20: Brak ptynu chtodzacego
Kategoria B
~ Mate natezenie przeptywu.
X Dopetnic ptyn chtodzacy.
® Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzgcego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
% Dostosowac prog przeptywu 21,
%  Oczysci¢ chtodnice.
~ Pompa nie obraca sie.
%  Pokreci¢ watem pompy.
» Powietrze w obiegu chtodziwa.
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego.
» Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzgcym.
~® Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
% Dezaktywowac chtodzenie uchwytu.
® Potgczy¢ doptyw i powr6t ptynu chtodzgcego za pomocg mostka wezowego.

Btad 22: Nadmierna temperatura ptynu chtodzacego
Kategoria B
~ Przegrzany ptyn chtodzacy .

X Poczekac, az wigczone urzgdzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

X Skontrolowaé, oczysci¢ lub wymieni¢ wentylator.
~ Zablokowany wiot lub wylot powietrza.

X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 23: Nadmierna temperatura
Kategoria A

» Komponent zewnetrzny (np. wysokoczestotliwosciowe urzadzenie zaptonowe) przegrzany.
A Przegrzane zrodto pradu.
® Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
® Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
® Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 24: Blad zajarzania tuku pilotujacego
Kategoria B
» tuk pilotujgcy nie moze zajarzac sie.
X Sprawdzi¢ wyposazenie uchwytu spawalniczego.

Btad 25: Blad gazu formierskieqo
Kategoria B
» Brak gazu.
X Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie ci$nienie wstepne.
X Usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Btad 26: Nadmierna temperatura modutu tuku pilotujaceqo
Kategoria A
# Przegrzane zrodto pradu.
X Poczeka¢, az wtaczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowac¢ wlot lub wylot powietrza.

Biad 32: Btad 1>0
~ Nieprawidtowy pomiar pradu.
® Zaméwié serwis.

Btad 33: Btad UIST

» Nieprawidtowy pomiar napiecia.
X Usung¢ zwarcie w obwodzie pradu spawania.
X Usungc¢ zewnetrzne napiecia czujnika.
X Zaméwié serwis.

Biad 34: Biad w ukladzie elektronicznym

» Btad kanatu A/D.
X Wytaczy€ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
X  Zamowic serwis.

Btad 35: Btad w ukladzie elektronicznym

~ Btad zbocza sygnatu.
X Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
%K Zamowic serwis.

Biad 36: Btad
» Naruszone warunki [5].

X Wyltgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
K Zamowic serwis.

Biad 37: Nadmierna temperatura / blad w ukladzie elektronicznym
A Przegrzane zrédto pradu.
X Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
X Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
X Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Biad 38: Btad IIST
A Zwarcie w obwodzie prgdu spawania przed spawaniem.

X Usungc¢ zwarcie w obwodzie pragdu spawania.
%K Zamowic serwis.

Blad 39: Btad w ukladzie elektronicznym

~ Przepiecie wtorne.
%  Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
®  Zamowic serwis.
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Btad 40: Btad w ukiadzie elektronicznym
~ Btad I>0
X Zamowié serwis.

Blad 47: Polaczenie radiowe (BT)
Kategoria B
~ Btad potgczenia miedzy spawarkg a urzgdzeniem peryferyjnym.
® Przestrzega¢ dokumentaciji dotgczonej do interfejsu danych z transmisjg radiowa.

Biad 48: Blad zajarzania
Kategoria B

» Brak zajarzania przy starcie procesu (urzadzenia automatyczne).
X Sprawdzi¢ podawanie drutu.
x Sprawdzi¢ przytgcza przewodoéw obcigzenia w obwodzie pragdu spawania.

~® W razie potrzeby oczyscic¢ przed spawaniem skorodowane powierzchnie obrabianego przedmi-
otu.

Blad 49: Przerwanie tuku

Kategoria B

# Podczas spawania ze zautomatyzowanym systemem nastgpito przerwanie tuku.
% Sprawdzi¢ podawanie drutu.
X Dostosowac¢ predkos$é spawania.

Biad 50: Numer programu
Kategoria B
~ Btad wewnetrzny.

%  Zamowic serwis.

Blad 51: Wyl. awaryjne
Kategoria A

» Zewnetrzny obwdd wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.
X Sprawdzi¢ obwod wytgczenia awaryjnego i usung¢ przyczyne biedu.

~ Obwdd wytgczenia awaryjnego zrédto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
X Ponownie dezaktywowaé obwdd wytgczenia awaryjnego.

Blad 52: Brak podajnika drutu (DV)
» Po witaczeniu zautomatyzowanego systemu nie zostat rozpoznany zaden podajnik drut (DV).
% Skontrolowaé lub podtgczy¢ przewody sterujace podajnikéw drutu.

X Skorygowa¢ numer identyfikacyjny automatycznego podajnika drutu (przy 1DV: zapewni¢ nu-
mer 1; przy 2DV jeden podajnik drutu z numerem 1 i jeden podajnik z numerem 2).

Btad 53: Brak podajnika drutu 2
Kategoria B
» Nie rozpoznany podajnik drutu 2.
~® Sprawdzi¢ potgczenia przewodow sterujgcych.

Biad 54: Btad VRD

~ Btad redukcji napiecia biegu jatowego.
X W razie potrzeby odtgczyé obce urzgdzenie od obwodu prgdu spawania.
%  Zamowic serwis.
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Btad 55: Nadmierne natezenie pradu w napedzie podawania drutu
Kategoria B
» Wykrycie nadmiernego natezenia prgdu w napedzie podawania drutu.
~® Nie uktada¢ prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Blad 56: Zanik fazy
~ Zanik jednej fazy napiecia sieciowego.
® Sprawdzi¢ przytagcze sieciowe, wtyk sieciowy oraz bezpieczniki sieciowe.

Blad 57: Blad tachometru Slave

Kategoria B

~ Usterka podajnika drutu (naped Slave).
*® Sprawdzi¢ potgczenia (przytgcza, przewody).

~ Trwate przecigzenie napedu drutu (naped Slave).
X Nie uktadac prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
~® Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Blad 58: Zwarcie
Kategoria B

A Zwarcie w obwodzie pradu spawania.
X Usungé zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
% Uchwyt spawalniczy odktadaé na izolowanym podfozu.

Blad 59: Urzadzenie niekompatybilne
~ Urzadzenie podtgczone do systemu jest niekompatybilne.
® Odtgczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.

Btad 60: Niekompatybilne oprogramowanie

~ Oprogramowanie urzgdzenia jest niekompatybilne.
%K  Odtgczyé urzadzenie niekompatybilne od systemu.
X  Zamowic serwis.

Btad 61: Nadzorowanie spawania

~ Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie poza okreslonym polem tolerancji.
® Przestrzegaé pola tolerancji.
X Dostosowac¢ parametr spawania.

Blad 62: Komponenty systemu
~ Nie znaleziono komponentu systemu.
X  Zamowic serwis.

Btad 63: Btad napiecia sieciowego
~ Napiecie robocze i sieciowe sg niekompatybilne.
% Sprawdzi¢ i dostosowac napiecie robocze i sieciowe.

[l tylko Picotig 220 puls
1 warto$ci i / lub progi przetgczania patrz dane techniczne > Patrz rozdziat 8.
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7.2

Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-
wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

A

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

AL

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

A

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
+ Jesli wystagpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac¢ i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

-—

Nadmierna temperatura

WKkrétce moze nastgpi¢ wylgczenie na skutek nadmiernej tem-
peratury.

N

Zaniki potfali

Sprawdzi¢ parametry procesowe.

w

Ostrzezenie chtodzenia uch-
wytu spawalniczego

Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu chtodzacego.

Gaz ostonowy

Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

Przeptyw ptynu chtodzacego

Sprawdzi¢ min. natezenie przeptywu.

Rezerwa drutu

Na szpuli pozostato mato drutu.

Awaria magistrali CAN-Bus

Podajnik drutu nie podigczony, bezpiecznik samoczynny silnika
podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez na-
cisniecie).

(o]

Obwdd prgdu spawania

Indukcyjnos¢ obwodu prgdu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.

©

Konfiguracja podajnika drutu

Sprawdzi¢ konfiguracje podajnika drutu.

Inwerter czesciowy

Jeden lub kilka inwerteréw czesciowych nie dostarcza prgdu
spawania.

11|Nadmierna temperatura ptynu |Sprawdzi¢ temperature i progi przetaczania. @
chtodzgcego M
12|Nadzorowanie spawania Wartos$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie
poza okreslonym polem tolerancji.
13|Btad kontaktowy Rezystancja w obwodzie pradu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ przytagcze masy.
14(Btad poréwnania Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli bfagd nadal
wystepuje, powiadomic serwis.
15|Bezpiecznik sieciowy Osiaggnieto limit mocy bezpiecznika sieciowego i zmniejsza sie
moc spawania. Sprawdzi¢ ustawienie bezpiecznika.
16|Ostrzezenie przed gazem Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
ostonowym
17|Ostrzezenie przed gazem pla- [Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
zmowym
18|Ostrzezenie przed gazem for- |Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

mierskim
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

19

Ostrzezenie przed gazem 4

zZarezerwowane

20|Ostrzezenie przed temperaturg |Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu chtodzacego.
ptynu chtodzacego

21|Nadmierna temperatura 2 zarezerwowane

22(Nadmierna temperatura 3 zarezerwowane

23(Nadmierna temperatura 4 zarezerwowane

24

Ostrzezenie przed przeptywem
ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ zasilanie ptynem chtodzgcym.
Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu chtodzacego.
Sprawdzi¢ przeptyw i progi przetgczania. ?

25|Przeptyw 2 zarezerwowane
26|Przeptyw 3 zarezerwowane
27|Przeptyw 4 zarezerwowane
28|Ostrzezenie przed koncem Sprawdzi¢ podawanie drutu.
zapasu drutu
29|Brak drutu 2 zarezerwowane
30|Brak drutu 3 zarezerwowane
31|Brak drutu 4 zarezerwowane

32

Btad tachometru

Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu.

33

Nadmierne natezenie pradu sil-
nika podajnika drutu

Wykrycie nadmiernego natezenia prgdu silnika podajnika drutu.

34

JOB nieznane

Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOBjest nieznany.

35

Nadmierne natezenie pradu sil-
nika podajnika drutu Slave

Wykrycie nhadmiernego natezenia pradu silnika podajnika drutu
Slave (system Push/Push lub naped posredni).

36|Btad tachometru Slave Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu
(system Push/Push lub naped posredni).
37|Awaria magistrali FAST-Bus Podajnik drutu nie podtgczony (zresetowaé bezpiecznik sa-
moczynny silnika podajnika drutu przez nacisniecie).
38|Niekompletne informacje o Sprawdzi¢ zarzgdzanie komponentami XNET.
komponentach
39(Awaria potfali sieciowej Sprawdzi¢ napiecie zasilajace.
40|Staba sie¢ energetyczna Sprawdzi¢ napiecie zasilajgce.
41|Modut chtodzacy niero- Sprawdzi¢ przytgcze chtodnicy.
zpoznany
47|Bateria (przystawka zdalnego |Niski poziom baterii (wymieni¢ baterie)

" tylko w przypadku serii urzgdzen XQ

sterowania, typ BT)

1 warto$ci i / lub progi przetgczania patrz Dane techniczne > Patrz rozdziat 8.

7.3

Usuwanie usterek — lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidlowego dzialania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

099-005570-EW507
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Usuwanie usterek ev\;h-)
Usuwanie usterek — lista kontrolna

Usterki
N Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
X Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.

~ Urzgdzenie nie uruchamia sie po wtgczeniu (wentylator urzadzenia i ewentualnie pompa ptynu
chtodzgcego nie dziatajg).

X Podtgczy¢ przewdd sterujgcy podajnika drutu.
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia Swiecg sie po witgczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
® Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
# Urzadzenie startuje ciggle na nowo
» Podajnik drutu nie dziata
~ System nie uruchamia sie
X Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnos$é instalacji.
» Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ koncéwke pragdows i fgcznik pradowy

z

Swieci lampka sygnalizacyjna zaktécenia zbiorczeqo
~ Nadmierna temperatura spawarki

® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

# Zadziatat uktad nadzoru pragdu spawania (przez przewodd ochronny ptyng prady btgdzace spawania).
Btad nalezy zresetowac poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie urzgdzenia.

® Drut spawalniczy dotyka elektrycznie przewodzgcych elementéw obudowy (sprawdzi¢ prowad-
nice drutu, drut spawalniczy zeskoczyt ze szpuli drutu?).

~® Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie przewodu masy. Zamocowac zacisk przewodu masy jak
najblizej tuku elektrycznego.

Swieci lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury
~ Nadmierna temperatura spawarki
X Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

Btad plynu chtodzaceqo / brak przeptywu ptynu chtodzacego
~ Za staby przeptyw chtodziwa

X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
~ Powietrze w obiegu chtodziwa

X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.4

099-005570-EW507
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E\A;h‘) Usuwanie usterek
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

7.4

Problemy z podawaniem drutu

~ Zuzyte zamocowanie rolek podajnika drutu (rolki podajnika drutu musza by¢ pewnie osadzone na ich
uchwytach i nie mogg wykazywac zadnego luz)

~® Wymieni¢ zamocowanie rolek podajnika drutu (092-002960-E0000) > Patrz rozdziat 10.1.4
~ Zatkana dysza kontaktowa
%  Oczysci¢ i w razie potrzeby wymieni¢.
# Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.3.3.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementow dociskowych > Patrz rozdziat 5.3.3.3
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu Zrédta pradu)
A Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Rdzenh lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

N [

i 2 3

blau / blue

Rys. 7- 1
+  Wytgczy¢ urzadzenie i napetni¢ zbiornik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
» Odblokowac szybkoztgcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytacze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywac¢ zawsze niebieskiego przylgcza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

s N

4 5

I ! _ ..

Rys. 7- 2

+ Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkozigcze, aby zebraé wyciekajgcy ptyn chtodzgcy i wigczyé
urzadzenie na ok. 5 sekund.

» Zablokowac¢ szybkozigcze przez przesuniecie z powrotem pierscienia zamykajgcego.

099-005570-EW507
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Dane techniczne
Drive XQ

ewn

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Drive XQ

Napiecie zasilania ( od spawarki) 42 VAC
Cykl pracy CP przy 40° C [

40 % 600 A

100 % 470 A

Pobor mocy P; 8 W

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25 m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie

1,0-1,2 mm (dla drutu stalowego)

Naped

4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przylacze palnika spawalniczego

Ztagcze centralne Euro

Stopien zanieczyszczenia / stopien ochrony 3/1P 23
Kategoria przepieé I
Temperatura otoczenia @ -25°C do +40 °C
Klasa EMC A

znak testowy CE/IRL/ EK

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzadzenia)

Wymiary (I x b x h)

660 x 280 x 380 mm
26.0 x 11.0 x 15.0 cal

Ciezar

15,0 kg
33.11b

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
2 Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegac¢ zakresu temperatury ptynu

chtodzgcego!

54
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Akcesoria

Przystawka zdalnego sterowania, 7-stykowa

9

9.1.1

9.1.1.1

9.1.1.2

9.2

9.3

9.3.1

Akcesoria

Zalezne od osiggéw akcesoria, jak palnik, przew6d masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodéw posrednich mozecie Panstwo zakupié¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Typ

Nazwa

Numer artykutu

HOSE BRIDGE UNI

Mostek wezowy

092-007843-00000

LFMG HANNA DIST 3

miernik przewodnosci

Rodzaj ptynu chltodzacego blueCool

094-026184-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

blueCool -10 51 ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25| ptyn chtodzgcy do -10 °C (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool -30 51 ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chiodzacy do -30 °C (22 °F), 251 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000

Rodzaj ptynu chlodzacego KF

Typ Nazwa Numer artykutu

KF 23E-5 Ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chtodzacy do -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000

Przystawka zdalnego
Typ

sterowania, 7-stykowa
Nazwa

Numer artykutu

RC XQ Expert 2.0 2 m

Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert
XQ20

090-008824-00002

RC XQ Expert 2.0 5 m

Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert
XQ 2.0

090-008824-00005

RC XQ Expert 2.0 10 m

Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert
XQ2.0

090-008824-00010

RC XQ Expert 2.0 15 m

Przystawka zdalnego
Typ

Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert
XQ 2.0

sterowania, 19-stykowa
Nazwa

090-008824-00015

Numer artykutu

R10 19POL

Zdalne sterowanie

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie pred-
kosci podawania drutu, korekcja napiecia spawania

090-008108-00000

R20 19POL

Przewody podiaczeniowe
Typ

Zdalne sterowanie przetgczaniem programow

Nazwa

090-008263-00000

Numer artykutu

RA5 19POL 5M

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00020
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Akcesoria

Opcja dozbrajania

ewn

9.4 Opcja dozbrajania
Typ Nazwa Numer artykutu
ON GK D01 Ptozy metalowe 092-003030-00000
ON CMF D01 Zaczep do dzwigu 092-002833-00000
ON CC D01 Transparentna pokrywa do ochrony sterownika 092-002834-00000
urzgdzenia
ON TCC DO1 Zestaw sktada sie z zaczepu do dzwigu i ostony 092-002835-00000
blaszanej, do zastosowania podajnika drutu w
pozycji bocznej
ON TS D01/D02 Uchwyt palnika spawalniczego 092-002836-00000
ON CONNECTOR WIRE Przytacze podajnika drutu do podawania drutu ze 092-002842-00000
CONDUIT D.01/D.02 szpuli-beczki
ON WAK D01 Zestaw montazowy kot 092-002844-00000
ON RFAK DO1 No6zki gumowe 092-002845-00000
ON PS EXT DO1 Zestaw dozbrojeniowy: Przedtuzenie trzpienia obro- | 092-002871-00000
towego, do mocowania podajnika drutu z zestawem
kot ON WAK D01
ON FLOWMETER Opcjonalna analogowa regulacja ilosci gazu za 092-003374-00000
pomoca przeptywomierza gazu
ON PDM D.01 HP-XQ / Steel |Przezroczysta szyba ochronna do sterownikéw po- |092-003478-00000
puls S/ Steel Synergic S / Ba- |dajnika drutu
sic S
ON PDM D.01 Expert-XQ 2.0 / | Przezroczysta szyba ochronna do sterownikéw po- |092-003480-00000
Expert 2.0 dajnika drutu
ON HASE XQ Ramie odcigzajgce wigzke przewodow uchwytu 092-004314-00000
spawalniczego
ON TS F2/F3 D.01 zamocowanie uchwytu spawalniczego z odsysa- 092-004323-00000
niem dymu spawalniczego
9.5 Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
ADAP DZA/EZA Przejscidwka do uchwytu spawalniczego z 094-016765-00000
przytgczem firmowym Dinse na przytgcze centralne
Euro po stronie urzadzenia
DSP Ostrzatka do prowadnic drutu 094-010427-00000
Cutter Obcinak do wezy 094-016585-00000
56 099-005570-EW507

05.12.2023



ewn

Czesci zuzywalne
Rolki transportowe do drutu

10

10.1
10.1.1

10.1.2

Czesci zuzywalne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Rolki transportowe do drutu
Rolki transportowe do drutéw stalowe

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

Rolki transportowe do drutéw aluminium

Typ

Nazwa

092-002770-00032

Numer artykutu

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium

092-002771-00032

099-005570-EW507
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Czesci zuzywalne
Rolki transportowe do drutu
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10.1.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych

10.1.4

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny/radetko do drutu proszkowego

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002848-00012
RED/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00014
GREEN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00016
BLACK/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00020
GREY/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002848-00024
BROWN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego

Prowadnica drutu
Typ

Nazwa

Numer artykutu

DV X

Zestaw uchwytu rolek podawania drutu

092-002960-E0000

SET WF 1,6mm eFeed

Zestaw prowadnic drutu, do rolek o $rednicy do
1,6 mm

092-002774-00000

ON SET WF 2,0-3,2mm
eFeed

Zestaw prowadnic drutu do rolek o $rednicy
powyzej 1,6 mm

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Zestaw ztgczek wlotowych drutu

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Rurka prowadzaca

094-006051-00000

GuideTube L=102 mm, @ 4,4
X5 mm

Rurka prowadzgca

094-020064-00000

CAPTUB L=107 mm; & < 1,6
mm

Kapilara

094-006634-00000

CAPTUB L=105mm; &< 2,4
mm

Kapilara

094-021470-00000
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Zatacznik

Srednie zuzycie elektrody drutowe;

11 Zalacznik
11.1 Srednie zuzycie elektrody drutowej
5 m/min — 197 ipm

mm cal
-8- 1.0 1.2 1.6 ﬁ .040 .045 .060 ﬁ
Stal 1.8 2.7 4.7 | kg/h 3.9 59 10.3 Ib/h
Stal szlachetna 1.9 2.8 4.8 4.1 6.1 10.5
Aluminium 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 3.5
10 m/min — 394 ipm
Stal 3.7 5.3 9.5 | kg/h 8.1 11.6 20.9 Ib/h
Stal szlachetna 3.8 54 9.6 8.3 11.9 211
Aluminium 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0
11.2 Srednie zuzycie gazu ostonowego
11.2.1 Spawanie metodg MIG/MAG
mm 1.0 1.2 1.6 2.0
-8- cal .040 .045 .060 .080
[/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
11.2.2 Spawanie metoda TIG
Numer dyszy gazu 4 5 6 7 8 10
g @ mm 6.5 8.0 9.5 11 12.5 16
@ cal 0.26 0.31 0.37 0.43 0.5 0.63
[/min 6 8 10 12 15
gal/min 1.58 2.1 2.64 3.17 3.96
099-005570-EW507 59
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Zatacznik ewm
Wyszukiwanie punktéw handlowych

11.3 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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