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A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

+ To urzadzenie 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, warunkéw 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$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

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

© EWM AG

Dr. Gunter-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, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedoéw 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 odpowiedzialno$ci.
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentagciji

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentacji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osob.

*  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" 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 smierci osoéb.

+ 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, ktére muszg by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I Specyfikacje techniczne, ktérych 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 wyroznione symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkngc¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowad.

099-005640-EW507 7
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

Zwr6¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc¢)

=
f\, Wylgcz urzadzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetacz

Obro¢

Wejscie

@ poprawnie / prawidfowo
p—

=)
L

NEERE

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

7/
\

S

N
4

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
zielono

@ Nawiguj
—

I - | Wyiscie
d

S

Lampka sygnalizacyjna miga na
zielono

Prezentacja warto$ci czasu
¢ 4s Y |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

/
N

@

N
4

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

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

(=)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

uzywac

4
.

()

.
’,

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

>Q-%- Narzedzie nie jest konieczne / nie
(8]
TT Narzedzie jest konieczne / uzy¢

()

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-005640-EW507
21.9.2022



ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

~

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenhstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pragdem 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 odkiada¢ na izolowane podioze!

» Stosowac petne 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 rownolegtego 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 dopuscié¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

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

biegu jatowego.

» Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytacznie specjalistycznemu personelowi!

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

* Nie nalezy taczy¢ 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 napieé¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

» Stosowac tarcze spawalnicza lub przytbice 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

099-005640-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajgce 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 drog oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowag 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 cigcie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

» Uwazac 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 obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

10
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

/A OSTROZNIE
2 Dym i gaz!
0 Dym i wydzielajace si¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oprocz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego mogg ulec przemianie w trujgcy
fosgen!
» Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!
* Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

» Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

+ Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé 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
ﬁ energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzgdzen

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajgcy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

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 Urzgdzenia 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 normg. Za zaktécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

« Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczehstwa

« Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornos¢ na zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu

* Pore dnia, o ktdérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaklécen

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

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

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

+  Wyréwnanie potencjatow

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

+ Ekranowanie pozostatych urzgdzeh w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-005640-EW507 11
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!
((“’)) Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé
L dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potgczen telekomunikacyjnych,
[L. przewodow sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

Czute na zakitécenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

' Obowiazki uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzgdzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-
tyw i przepisow!

Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania
czynnos$ci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

Zwitaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenhstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikow 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 uzytkownikdw odnosnie bezpiecznej pracy.

Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

I Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytfacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigcza¢ wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajacej

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

24 Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!

Stosowac sie do instrukciji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

12
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujgce)

mog3g stanowic¢ zrodto zagrozen, np. przewroéci¢ podtagczone urzadzenie i spowodowac

obrazenia os6b!

* Rozigczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

; Niebezpieczenstwo wywrécenia!

?‘ Podczas transportu i ustawiania urzgdzenie 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 réwnym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyd!

@: Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!
—

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

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chlodzacy i jego przytacza!
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewaé podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.
+ Otwierac obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pragdu lub urzadzeniu

chtodzgcym!

* 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 skutkowacé uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wylgcznie w pozycji pionowej!

== Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

e Akcesoria podfgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfagczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!

e Akcesoria sq wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

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

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

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

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 urzgdzenia moga pojawic sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody
wynikie z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
+ To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do tukowego spawania metali w ostonie gazéw w metodzie
pomocniczej do spawania TIG z Liftarc (zajarzanie kontaktowe) lub spawania elektrodg otulong. Kompo-
nenty wyposazenia moga w razie potrzeby rozszerzac zakres dziatania (patrz odpowiednia dokumentacja
w rozdziale o tej samej nazwie).

Wersja oprogramowania
Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzadzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziat 5.7.

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.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto pradu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenial!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadza¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

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

modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji !

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

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.
Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w odstepach co 12 miesiecy.

14
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.6

Czesé kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢€ i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentow systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. Dokumentacja

A1 Wozki transportowe

A.2 Zrédto pradu spawania

A3 Urzgdzenie chfodzgce

A4 Uchwyt spawalniczy

A.5 Przystawka zdalnego sterowania
A.6 Sterownik

A Kompletna dokumentacja
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Skrécony opis urzadzenia ev\;h
Widok z przodu / widok z tytu

4 Skrécony opis urzadzenia
41 Widok z przodu / widok z tytu
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu / widok z tytu

Poz. [Symbol |Opis
1 Uchwyt do transportu
2 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
3 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podtgczenia akcesoriow analogowych (zdalne sterowanie, przewod sterowniczy,
uchwyt spawalniczy, itd.)
4 Przytacze uchwytu spawalniczego (zlacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
5 Gniazdo postojowe, wtyk wyboru polaryzacji
O Uchwyt wtyku wyboru polaryzacji podczas trybu MMA lub transportu.
6 Wylacznik giéwny
Wigczanie / wylgczanie urzgdzenia.
7 Gniazdo przylaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
O do podtgczenia akcesoridow cyfrowych
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 9.4
8 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.8
9 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
10 Noézki urzadzenia
11 Otwor wejsciowy dla zewnetrznego doprowadzania drutu
_8_ Przygotowany otwér w obudowie do zastosowania przy zewnetrznym doprowadzaniu
drutu.
12 Gniazdo 8-stykowe
@ do podfgczenia przewodu sterowniczego urzgdzenia chtodzgcego
13 Zlaczka gwintowana - GY4"
Przytagcze gazu ostonowego (wejscie)
14 Gniazdo 4-stykowe
@ do podigczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzace
15 Przewéd pradu spawania, wybor biegunowosci
Prad spawania do zlgcza centralnego/uchwytu spawalniczego, umozliwia wybor bie-
gunowosci.
R MIG/MAG: Gniazdo przytgczeniowe, prad spawania ,+”
R Samoostonowy drut proszkowy/TIG: Gniazdo przytgczeniowe, prad spawania
- Spawanie elektrodg otulong: Gniazdo postojowe
16 Gniazdo przytgczeniowe, prad spawania ,,-”
Podtgczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac¢ opisu po-
dtaczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.
17 Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
+ Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu po-
dtgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.
18 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
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Widok wnetrza

4.2 Widok wnetrza
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Skrécony opis urzadzenia

Widok wnetrza
Poz. |Symbol |Opis
1 Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej
2 Wziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu
3 Pokrywa ochronna
Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.
Po wewnetrznej stronie w zaleznosci od serii urzgdzenia znajdujg sie pozostate nalepki
z informacjami o czesciach eksploatacyjnych oraz listy zadan spawalniczych.
4 ! Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
'8' F Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytgczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisniecie przycisku)
5 Przycisk wprowadzania drutu

Wolne od napiecia i gazu wprowadzanie druty elektrodowego przez wigzke przewoddw
az do uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat 5.2.4.3

Uchwyt szpuli drutu

Blok podawania drutu > Patrz rozdziat 5.2.4
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4.3 Uklad sterowania — elementy sterownicze
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Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis

1 I'I Lampka sygnalizacyjna ,,Zaklocenie zbiorcze”

2 I!_ Lampka sygnalizacyjna ,,Nadmierna temperatura“
oy

3 000) |Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.3.1

4 v Przycisk trybu wyswietlania parametréow spawalniczych/trybu oszczedzania ener-
gii
A Prad spawania
L —— Grubos$¢ materiatu
RS — Predko$¢ podawania drutu

Po 2 s przytrzymania urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi > Patrz ro-
zdziat 5.8.

5 000 |Wskazanie, JOB
Wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB).

6 JOB- |Przycisk, zadanie spawalnicze (JOB)

LIST |Wybra¢ zadanie spawalnicze z listy zadan spawalniczych (JOB-LIST). Lista znajduje
sie po wewnetrznej stronie pokrywy ochronnej napedu podawania drutu lub w
zatgczniku do niniejszej instrukcji eksploataciji.
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. | Symbol

Opis

o

Pokretto ustawienie parametréw spawalniczych
Stuzy do ustawiania mocy spawania, wyboru JOB (zadania spawalniczego) oraz usta-
wiania pozostatych parametréw spawalniczych.

<

Przycisk trybu pracy

B 2-takt

R 4-takt

=h - spawanie punktowe
(-t ----- spawanie z przerwami

Przycisk parametry przebiegu
Stuzy do selekcji ustawianych parametréw. Réwniez do wchodzenia i wychodzenia z
menu ustawien rozszerzonych.

Soft Hard

- rm*----Dtawienie / dynamika

¢ ﬁ‘————Czas koncowego wyptywu gazu
e czas spawania punktowego

([l

t2----Czas przerwy

10

Pokretto Korekcja dtugosci tuku

11

Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.10

12

Lampka sygnalizacyjna ustawienie polaryzacji

13

+1 [0

Lampka sygnalizacyjna ustawienie polaryzacji
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4.3.1 Wyswietlanie parametréw spawania
/ Y

Rys. 4- 4

Obok wyswietlacza znajduje sie przycisk trybu wyswietlania parametrow spawalniczych.

Kazde kolejne nacidniecie przycisku powoduje przejécie do kolejnego parametru. Po dojsciu do ostat-
niego parametru wyswietlany jest od poczatku pierwszy parametr.

Wyswietlane sa:

» wartosci zadane (przed spawaniem)

+ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)
» wartosci Hold (po spawaniu)

MIG/MAG
Parametr Wartosci zadane Wartosci Wartosci Hold
rzeczywiste
Prad spawania M/OmM | M
Grubos$¢é materiatu M O O
Predkos¢ podawania M O O
drutu
Napiecie spawania 4] 4] M
[1]1 MIG/MAG konwencjonalnie
TIG/spawanie elektroda otulona
Parametr Wartosci zadane Wartosci Wartosci Hold
rzeczywiste
Prad spawania 4] O O
Napiecie spawania O 4] M

Po spawaniu nastepuje przetgczenie wskazania z wartosci Hold na wartosci zadane przez
* nacisniecie przyciskow lub przekrecenie pokretet na przyciskach sterownika urzgdzenia
» odczekanie 5s

4.31.1 Ustawienie polaryzaciji

Ustawienie polaryzacji pokazuje na sterowniku urzgdzenia wymagang dla wybranego JOB pola-
ryzacje > Patrz rozdziat 4.3. Wymagang polaryzacje mozna ustawi¢ za pomocag wtyku wyboru polaryzacji.
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5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

6 Dotkniecie elementow pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-
kiem!

* Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji
eksploataciji!

+ Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczac wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

Nalezy przeczytac i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentow systemowych i
akcesoriow!

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
2 | wanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzagdzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone s
wyltacznie do transportu recznego!
» To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

I3 Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego transportu!
Powstajgce podczas odstawiania lub pobierania urzadzenia w nie pionowej pozycji sity
pociggowe i poprzeczne mogg spowodowac uszkodzenie urzadzenia!
* Nie przeciggaé urzadzenia poziomo na nézkach!
* Urzadzenie zawsze podnosi¢é w pozycji pionowej i ostroznie odstawiaé.

5.1.1 Warunki otoczenia

x> Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na swiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
* Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.
* Nalezy zagwarantowac zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.

== Uszkodzenie urzagdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga usz-
kodzi¢ urzgdzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.3).

* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!

Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
e -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) [
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

» do 50 % przy 40 °C (104 °F)

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

099-005640-EW507
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5.1.2

5.1.3

Transport i skladowanie

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

Wzgledna wilgotno$¢ powietrza

» do 90 % przy 20 °C (68 °F)

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

Chilodzenie urzadzenia

Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzegaé warunkoéw otoczenia!

* Nie zasfania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!

* Zachowaé¢ minimalna odlegto$¢ 0,5 m od przeszkdd!

Przewéd masy, ogodlnie

/A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przylacza pradu spawania (przylacza urzadzenia)
lub zabrudzen na przytgczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdza¢ potgczenia pradu spawania i w razie koniecznosci zablokowac¢ je ob-
racajgc w prawo.
» Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

5.1.4 Chtodzenie uchwytu spawalniczego
5.1.5 Przytacze do modutu chtodzacego

Rys. 5- 1

Poz.

(2}
<
3
<3
e

Opis

Modutu chtodzacego

Gniazdo 4-stykowe
do podfgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzace

Gniazdo 8-stykowe
do podfgczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzgcego

OO®

24
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5.1.6

4-stykowg wtyczke zasilajgcg urzgdzenia chiodzgcego wytozy¢ w 4-stykowe gniazdo urzadzenia
spawalniczego i zabezpieczyc.

8-stykowg wtyczke przewodu sterujgcego urzgdzenia chtodzgcego wiozy¢ w 8-stykowe gniazdo
urzgdzenia spawalniczego i zabezpieczyd.

nformacje na temat ukladania przewodéw 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¢ réwnolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, Scisle przylegajgco.

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 przewodéw innych Zrédet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

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

MIG/MAG @n @ TIG/PLASMA

220 cm

@
N |
F oo

TIG/PLASMA @n
MIG/MAG

099-005640-EW507 25
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» Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5- 3
* Rozwing¢ w catosci przewody pragdu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac petli!
+ Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych dtugosci przewodéw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1 |@

Rys. 5-4
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5.1.7 Petzajgce prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!
6 Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady
elektryczne, doprowadzié¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

Regularnie kontrolowaé wszystkie potgczenia pradu spawania pod kgtem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wozek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!
Nie odkfadac na zrodle prgdu, wozku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kgtowe etc.!

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

L1
L2
L3
N
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5.1.8 Przytaczenie do sieci elektrycznej

T

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!
Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-
nych!

Podtgczenie (wtyczka sieciowa lub przewdd), naprawa lub dostosowanie napiecia urzadze-
nia muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka zgodnie z ustawami lub
przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

Napigcie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac sie z napieciem zasila-
nia.

Urzgdzenie wolno uzywaé wylgcznie podtgczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

Wtyk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg byé w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatac;i
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzeh zgodnych z klasg
ochrony |.

5.1.8.1 Rodzaj sieci

To urzadzenie moze by¢ podigczane do

* trojfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
* trojfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.

- : L1
I
L2 I L2
- !
I
L3 I L3
- L
I
N I
0 |
PE I PE
r-—m-=O— I ¢ —0—
I
= =
Rys. 5- 6
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewd6d ochronny Zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.

28
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5.1.9 Uchwyt palnika
Opisany ponizej artykut znajduje sie w zestawie z urzagdzeniem.

Poz. |Symbol |Opis

Belka poprzeczna uchwytu transportowego

Uchwyt palnika spawalniczego

Sruby mocujace (4 sztuki)

AW IN|(=

Podktadki podatne ptatkowe

* Uchwyt palnika przykreci¢ srubami mocujgcymi do belki poprzecznej uchwytu transportowego.
+ Palnik wetkng¢, jak pokazano na rysunku, w uchwyt spawalniczy.

099-005640-EW507
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5.1.10 Zasilanie gazem ochronnym

/A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z g
@ gazem ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z L
gazem ostonowym moze spowodowaé¢ powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabe- @
zpieczy¢ elementami mocujgcymi (fancuch/pas)!
* Mocowanie nalezy wykonaé w gornej czesci butli z gazem ostonowym! f
» Elementy mocujgce muszg scisle przylega¢ do butli! e

1=  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!

» Zalozyé z powrotem z6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!
* Wszystkie pofaczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

5.1.11 Przytacze reduktora cisnienia

Rys. 5- 8
Poz. [Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

* Przed przytgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac e-
wentualne zanieczyszczenia.

» Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ gazoszczelne ztgcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

099-005640-EW507
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5.1.11.1 Przylacze weza gazu ostonowego

2
N
Rys. 5- 9
Poz. |Symbol |[Opis
1 Butla z gazem ostonowym / reduktor cisnienia

2 Ziaczka gwintowana - G."

Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)

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

nia.

5.1.12 Ustawianie ilosci gazu ostonowego

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

Wskazowki na temat ustawiania

Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.
Otworzy¢ reduktor cisnienia.

Wigczy€ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.12.1 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wylgczone — 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)

TIG

Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowaé 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
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5.1.12.1 Test gazu

Rys. 5- 10

5.1.12.2 Plukanie wigzki przewodow
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5.2
5.2.1

Spawanie metodg MIG/MAG

Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

Ztgcze centralne jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze spiralg pro-
wadzgcg drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z teflonowg prowadnicg drutu,
wymagane jest przezbrojenie!

* Uchwyt spawalniczy z teflonowg prowadnicg drutu > uzytkowac z tulejg prowadzenia drutu!

* Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzacg drutu > uzytkowac z rurkg kapilarng!

Podczas przylaczania przestrzegac instrukcji obstugi palnikow!

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
prowadzacg drut.

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

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

Przygotowanie do podiaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:

» Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowg prowadnica drutu:

* Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesunagé w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjac.

» Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsunac¢ ze ztgcza centralnego.

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

+ Teflonowg prowadnice drutu odcig¢ obcinakiem > Patrz rozdziat 9.5 tuz przed rolkg podawania drutu.

+ Poluzowa¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggngc.

» Usuna¢ zadziory z odcietego konca prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych pro-
wadnic drutu > Patrz rozdziat 9.5.

W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoostonowych drutéw proszkowych) nalezy
spawac z ujemng polaryzacja. W takim przypadku przewéd pradu spawania nalezy podigczy¢ do
gnhiazda pradu spawania ,,-“, a przewéd masy do gniazda pradu spawnia ,,+“. Stosowac sie do
wytycznych i zalecen producenta elektrod!

Rys. 5- 12

Poz. [Symbol |Opis

1 ﬁ-:': Uchwyt spawalniczy

2 Wtyk wyboru polaryzacji , przewéd pradu spawania
Wewnetrzy przewdd pradu spawania do ztgcza centralnego / uchwytu.
e Gniazdo przytgczeniowe, prad spawania ,+”
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ewn

5.2.2

5.2.3

Poz. | Symbol | Opis

3 | = |Obrabiany przedmiot

+  Wtyk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo podtgczeniowe prgdu spawania ,+” i zablokowac¢ ob-
racajgc w prawo.

»  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-

kowa.

+  Wityczke przewodu masowego wlozyc do gniazda pradu spawania "-" i zabezpieczyc obrotem w

prawo.

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

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

Uchwyty funkcyjne MIG/MAG

Wigcznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wigczania i wytgczania procesu spawania. Uch-
wyty funkcyjne sg wyposazone w dodatkowe elementy obstugi stuzgce do ustawiania predkosci poda-
wania drutu i korekty napiecia. Uchwyty spawalnicze z tylko jedng parg przyciskéw, jednym przetgczni-
kiem kotyskowym lub pokrettem wymagajg odpowiedniej konfiguracji w sterowniku urzgdzenia. W tym
celu nalezy ustawi¢ parametr specjalny FRC na odpowiednie akcesoria > Patrz rozdziat 5.6.

Uchwyt Push/Pull do spawania metoda MIG/MAG

Przyporzadkowanie stykow

PE (sartiground)
bl
DviUp}

w
BRT florch bigger)

Cads DV (oode DV)

BRT florch bigger)

FT“‘I*W‘FW‘FW’F‘F‘F’F‘F’)]F

PP-otor- (PP-moor)

/R
< [=

®

(PP-matort)

[ p—
19pol. Buchso
(19pole socket)

bez potencjometrow

JR—
rs));: PE (eartgraund)
= | +ov
D2 |ovie
rbigennighe E W
T e _3; o
&
e
>
K
3
Ju
)N
D" | Coda DV (ooda DY)
L
=)
; >
M DL | PP-totor- (PP-mator-)
I‘.\- ) Y | Pr-blors (PP-motors)

-/
19pol. Buchse
(19pole socket)

z potencjometrem do
predkosci podawania drutu

Rys. 5- 13

PE (sarthiground)

%é%}

i
w
&)

DV {Up)
ov

PROERRE

FEPERET

S

1

L
~ 19pol. Buchse
(19pole socket)

z potencjometrami do predkosci
podawania drutu i korekcji dtugosci
tuku

34

099-005640-EW507
21.9.2022



ev\;hq Budowa i dziatanie
Spawanie metodg MIG/MAG

5.2.4 Podawanie drutu

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéow!
% Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dtonie, wtosy,
L czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowa¢ obrazenia u oséb!

» Nie siega¢ w obracajace 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-
_8_ niczego!

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

5.2.41 Zaktadanie szpuli
A OSTROZNIE

& | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidlowego zamocowania szpuli drutu.

f Nieprawidlowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac sie na uchwycie szpuli
drutu, spas¢ i uszkodzi¢ urzadzenie lub zrani¢ osoby.

» Prawidtowo przymocowac¢ szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

* Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowac poprawno$¢ zamocowania szpuli drutu.

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

Q| ®

Rys. 5- 14

Poz. [Symbol |Opis
1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

+ Odryglowac i otworzy¢ kapturek ochronny.

* Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

» Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat si¢ z bolcem ustalajgcym.
+ Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowans.
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Rys. 5- 15
Przestrzegaé¢ kierunku odwijania ze szpuli drutu spawalniczego.

5.2.4.2 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. |Symbol |Opis
1 Pokretto
Za pomocg pokretta mocuje sie patgki zamykajgce rolek podajnika.
2 Palaki zamykajace
Za pomocg patgkéow zamykajgcych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
4 Element zaciskowy
5 Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika

099-005640-EW507
36 21.9.2022



ev\;hq Budowa i dziatanie
Spawanie metodg MIG/MAG

Obrdci¢ pokretto 0 90° zgodnie z ruchem wskazowek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto
ulega zablokowaniu).

Odchyli¢ pataki zamykajgce o 90° na zewnatrz.

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

Sciagnaé rolki podajnika z mocowania rolek.

Dobra¢ nowe rolki podajnika przestrzegajgc tabeli "Przeglad rolek podajnika" i zmontowaé z powrotem
naped w odwrotnej kolejnosci.
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Niezadowalajgce efekty spawania na skutek nieprawidiowego 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 rozdziaf 10.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Materiat Srednica Kolor ./1‘6;\!‘,-\ Ksztalt rowka
2 mm Jinch // /
T
Stal 0,6 .024 jednokolorowy [jas- -
Stal szlachetna norézowy \
Lutowanie 0,8 031 biaty
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 brgzowy
2,8 110 jasno-
zielony
3,2 126 liliowy
Aluminium 0,8 .031 dwukolorowy biaty Z0tty
0,9 .035 niebieski
1,0 .039
1,2 047 czerwony rowek U-ksztattny
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
24 .094 brazowy
2,8 110 jasno-
zielony
3,2 126 liliowy
drut proszkowy (0,8 .031 dwukolorowy biaty poma-
0,9 035 niebieski | @"“OWY
1,0 .039
1,2 047 czerwony rowek V-ksztattny,
1,4 .055 zZielony frezowany
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
2,4 .094 brgzowy

38
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5.2.4.3 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
spowodowa¢ obrazenia czesci ciala jak réowniez twarzy i oczu!
» Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych oséb!

15> Nieprawidlowy 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¢ wprowadzania drutu mozna regulowaé 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 urzagdzenia naped podajnika drutu jest w razie potrzeby odwrécony
stronami!

Poz. [Symbol |Opis
1 Drut spawalniczy
2 Ztaczka wlotowa drutu
3 Rurka prowadzaca
4 Nakretka nastawcza

* Rozitozy¢ wyprostowana 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 prowadzace;j .
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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 E mild steel mild steel ll mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3= 2 brazing brazing 3= 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- 18

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania

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

5.2.4.4 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol | Opis

Sruba z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym

1
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

» Dokrecac¢ srube z them walcowym o gniezdzie szesciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢
skutecznos¢é hamowania.

Hamulec szpuli zacisngé¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie

poruszat sie bezwiladnie ale réwniez aby nie blokowatl podczas pracy!
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5.2.5

5.2.6

Definiowanie zadan spawalniczych do spawania metoda MIG/MAG
Ta seria urzgdzenh odznacza sie prostotg obstugi i szerokim zakresem funkcji.

* Mozliwos¢ predefiniowania JOB (zadanie sktada sie z metody spawania, rodzaju materiatu, srednicy
drutu oraz rodzaju gazu ostonowego) dla wszystkich standardowych zadarn spawalniczych.

» Prosty wybor zadanh spawalniczych z listy predefiniowanych JOB (naklejka na urzgdzeniu).

+  Wymagane parametry procesowe obliczane sg przez system w zaleznosci od zadanego punktu ro-
boczego (obstuga jednym pokrettem predkosci podawania drutu).

* Mozliwos¢ réwniez konwencjonalnego definiowania zadan spawalniczych poprzez predkos¢ poda-
wania drutu i napiecie spawania.

Opisana ponizej definicja zadan spawalniczych dotyczy definicji zadan spawalniczych metoda

MIG/MAG i przy uzyciu drutéw proszkowych!

Przestrzega¢ wskazania lampki sygnalizacyjnej ustawienia polaryzaciji!

W zaleznosci od wybranego zadania spawalniczego / metody spawania, moze by¢ konieczna

zmiana polaryzacji pradu spawania.

*  Wtyk wyboru polaryzacji w razie potrzeby przetaczyé.

Wybér zadania spawalniczego

Ustawienia parametréw spawania okreslane sg przez rézne zadania spawalnicze (JOB). Prawidiowe
zadanie spawalnicze moze zosta¢ szybko ustalone za pomocg listy JOB > Patrz rozdziat 11.1.
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Ustawienia czasu spawania punktowego, czasu przerwy i predkosci podawania drutu obowiagzujg
dla wszystkich JOBs . Wszystkie inne wartosci parametréw sg przechowywane osobno w kazdym
JOB . Zmiany zapisywane sg w aktualnie wybranym JOB .

W razie potrzeby mozna przywrécic¢ fabryczne ustawienie tych wartosci

parametrow > Patrz rozdziat 5.6.3.

Rys. 5- 20
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5.2.7 Moc spawania (punkt roboczy)

5.2.7.1 Wybér trybu wyswietlania parametréw spawalniczych
Punkt roboczy (moc spawania) moze by¢ wyswietlany lub ustawiany jako prad spawania, grubos¢ mate-
riatu lub predkos$¢ podawania drutu.

Rys. 5- 21

Rys. 5- 22

5.2.7.3 Dtugosc tuku swietlnego
W razie potrzeby dtugosé tuku swietlnego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych
zadanh spawalniczych od -5V do +5 V.

Rys. 5- 23

Ustawienia podstawowe zostaty tym samym zakoriczone. Pozostate parametry spawalnicze zostaty juz
fabrycznie zdefiniowane w optymalny sposoéb, choé istnieje mozliwos¢ ich dopasowania do indywidu-
alnych potrzeb.
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5.2.8 forceArc /forceArc puls

Silny tuk o zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy.

N

——

Rys. 5- 24
* Mniejszy kat otwarcia spoiny przez gtebokie wtopienie i tuk o stabilnym kierunku
» Doskonate tgczenie grani i zboczy
* Niezawodne spawanie takze z dtugimi koncowkami drutu (wolny wylot drutu)
* Redukcja podtopien
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Wybierajac metode forceArc > Patrz rozdziat 5.2.6 stajg sie dostepne powyzsze wtasciwosci.
Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujacym w przypadku metody forceArc
szczegOllnie wazna jest dobra jakos¢ potaczenia pradu spawania!l
+ Stosowac mozliwie krotkie przewody prgdu spawania o wystarczajgcym przekroju!

* Rozwing¢ w catosci przewody prgdu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodoéw posred-
nich. Unikac petli!

+ Uzywac uchwytéw spawalniczych przeznaczonych do duzego zakresu mocy, w miare mozliwosci
chtodzonych woda.

* W przypadku spawania stali uzywac¢ drutu spawalniczego o dostatecznym miedziowaniu. Szpula drutu
powinna mie¢ nawdj warstwowy.

Niestabilny tuk!
Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyng zaktécen (zrywania) tuku.

* Rozwingé w catosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodoéw
posrednich. Unika¢ petli!

5.2.9 rootArc/rootArc puls

Perfekcyjnie modulowany tuk krétki pozwala na bezproblemowe mostkowanie szczelin specjalnie do spa-
wania réwniez w pozycjach warstw graniowych.

Rys. 5- 25
* Redukcja rozpryskéw w poréwnaniu do standardowych tukéw krétkich
» Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne fgczenie zboczy
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Niestabilny tuk!
Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyng zaktécen (zrywania) tuku.

* Rozwingé w calosci przewody pradu spawania, wiazki uchwytu spawalniczego i przewodéw
posrednich. Unika¢ petli!
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5.2.10 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.2.10.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol |Znaczenie
Nacisng¢ wigcznik palnika

Zwolni¢ wigcznik palnika

Wyptywa gaz ostonowy

Moc spawania

Podawanie drutu elektrodowego

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgcag predkoscia

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Konhcowy wyptyw gazu

=R exS 0 | — Bl ey

2-takt
HR | 4-takt
t Czas
t 1 Czas spawania punktowego

t2 Czas przerwy

5.2.10.2 Wyltaczenie przymusowe
Wyltgczenie przymusowe kohczy proces spawania po uptywie czasdw generujgcych btgd i moze by¢ akty-
wowane przez dwa stany:
* Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 5 s po rozpoczeciu spawania (btagd zajarzania).
* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 5 s (przerwanie tuku).
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Praca w trybie dwutaktu
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Rys. 5- 26

Pierwszy takt

* Nacisngé i przytrzymac wytgcznik uchwytu.

»  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

ptynie prad spawania.

* Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.

Drugi takt

» Zwolni¢ wytacznik uchwytu.

« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu
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Rys. 5- 27
. Takt
Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik palnika
Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).
Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.

tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym.
Ptynie prad spawania.

Predkos¢ podawania drutu zwieksza sie do ustawionej wartosci zadane;.
. Takt
Zwolni¢ wigcznik palnika (brak oddziatywania na proces spawania)

. Takt
Nacisng¢ wigcznik palnika (brak oddziatywania na proces spawania)
. Takt
Zwolni¢ wigcznik palnika
Silnik podajnika drutu zatrzymuije sie.
Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Spawanie punktowe
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* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik palnika.
+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z predko$cig powolnego podawania drutu z mate-
riatem spawanym.

» Ptynie prad spawania.

* Predkos¢ podawania drutu zwieksza sie do ustawionej wartosci zadane;j.
* Po uplywie czasu spawania punktowego posuw drutu zostaje zatrzymany.
* tuk gasnie po uptywie czasu dopalania elektrody.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

Wczesniejsze zakonczenie

» Zwolni¢ wtgcznik palnika.
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Start

Nacisngc¢ i przytrzymac wigcznik palnika.
Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).

Przebieg

tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z predkoscig powolnego podawania drutu z mate-
riatem spawanym.

Plynie prad spawania.

Predkos¢ podawania drutu zwieksza sie do ustawionej wartosci zadane;.
Po uptywie czasu spawania punktowego posuw drutu zostaje zatrzymany.
tuk gasnie po uptywie czasu dopalania elektrody.

Operacja jest powtarzana po uptywie czasu przerwy.

Zakonczenie

Zwolni¢ wigcznik palnika, podajnik drutu zatrzymuje sie, tuk gasnie, zaczyna sie odliczanie czasu
koncowego wyptywu gazu.

W przypadku czaséw przerw ponizej 3 sekund podawanie drutu z narastajgca predkoscig ma
miejsce tylko w pierwszej fazie spawania puntkowego.

Po zwolnieniu wigcznika palnika spawanie zostaje przerwane takze przed uptywem czasu spawania
punktowego.
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5.2.11 Spawanie konwencjonalne metodg MIG/MAG (GMAW non synergic)
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawalniczy.
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Rys. 5- 30

5.2.12 Menu ekspert (MIG/MAG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie musza by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytaczong funkcje.
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Rys. 5- 31

Wskazanie Ustawienie / wybor
r P _ Czas poczatkowego wyptywu gazu
Lir

Korekcja dopalania elektrody
rbd
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Spawanie elektroda otulong

5.3 Spawanie elektrodg otulong
5.3.1 Podiaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!

_g Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i popar-

_ zeniem!

* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.

+ Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przedmiotéw uzywac izo-
lowanych kleszczy.

Poz. |Symbol |Opis

1 Wtyk wyboru polaryzacji , przewoéd pradu spawania
» Potaczyé z gniazdem postojowym.

2 1 Uchwyt elektrody

3 A== | Obrabiany przedmiot

+  Wtyk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo postojowe i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

*  Wiozy¢ wtyk przewodu uchwytu elektrodowego i przewodu masy do zaleznego od zastosowania gnia-
zda pradu spawania i zablokowa¢ przekrecajgc w prawo. Przy wyborze odpowiedniej biegunowosci
nalezy kierowac¢ sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

099-005640-EW507
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5.3.2 Wybor zadania spawalniczego
Wybraé¢ spawanie elektrodg otulong-JOB 128 > Patrz rozdziat 11.1.
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawania.

Rys. 5- 33
5.3.3 Arcforce

W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost pragdu zapobiega przyklejeniu elekt-
rody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami stapiajgcymi
sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krotkim fukiem.

Rys. 5- 34

Wskazanie | Ustawienie / wybor

| E, Korekcja Arcforce
rc » Zwigkszenie wartosci > twardszy tuk

» Zmniejszenie wartosci > miekszy tuk

5.3.4 Hotstart

Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas gorgcego startu).
Ustawienie parametréw > Patrz rozdziaf 5.3.6.
14 .g. = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
= Prad
>t = Czas
Rys. 5- 35

Lo
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Spawanie elektrodg otulong

ewn

5.3.5 Antistick

Ua

Antistick

Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

5.3.6 Menu ekspert (MMA)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-

anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Wskazanie

Rys. 5- 36

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzgdzenie automatycznie
W ciggu ok. 1 s przetacza sie na prgd minimalny. To zapobiega
wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu spawania i
skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!
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Ustawienie / wybor

Rys. 5- 37

| hE

Prad Hotstart

ERE

Czas Hotstart

52

099-005640-EW507
21.9.2022



ev\;hq Budowa i dziatanie
Spawanie metoda TIG
5.4 Spawanie metoda TIG
5.4.1 Przygotowanie uchwytu spawalniczego TIG
Uchwyt spawalniczy TIG musi by¢ odpowiednio wyposazony do danego zadania spawalniczego!
+ zamontowac odpowiednig elektrode wolframowg oraz
» dysze gazu ostonowego.

» przestrzegac instrukcji eksploatacji uchwytu spawalniczego TIG!
5.4.2 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

Rys. 5- 38
Poz. [Symbol |Opis
1 g= Uchwyt spawalniczy
o*°%
2 Wtyk wyboru polaryzacji , przewéd pradu spawania

Wewnetrzy przewdd pradu spawania do ztgcza centralnego / uchwytu.
* Gniazdo przytgczeniowe, prad spawania ,-”
3 A== |Obrabiany przedmiot

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

»  Wityk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo podtgczeniowe pradu spawania ,-” i zablokowaé ob-
racajgc w prawo.

+  Wtyk przewodu masy wetkngé w gniazdo podtgczeniowe prgdu spawania "+" i zablokowa¢ obracajgc
W prawo.

099-005640-EW507
21.9.2022 53



Budowa i dziatanie ev\;hq
Spawanie metoda TIG

5.4.3 Wybor zadania spawalniczego
Wybra¢ TIG-JOB 127.
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawania.

Rys. 5- 39

5.4.4 Ustawienie czasu koncowego wyptywu gazu

Rys. 5- 40

Wskazanie | Ustawienie / wybor

r P }_ Czas koncowego wyptywu gazu
o
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Spawanie metoda TIG

5.4.5 Menu ekspert (TIG)
W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréow moze by¢ ograniczona np. przez wylgczong funkcje.

Wskazanie
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Rys. 5- 41

Ustawienie / wybor

LFr

Czas poczatkowego wyplywu gazu

Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)

Czas narastania pradu do wartosci pradu gtéwnego

Czas opadania pradu

Prad koncowy (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)
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5.4.6 Zajarzanie tuku
5.4.6.1 Liftarc

a) b) C)

Rys. 5- 42
Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na obrabianym przedmiocie
(poptynie prad Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego)

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
koncéwka elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm (nastgpi zajarzenie tuku,
prad wzrasta do osiggniecia ustawionej wartosci roboczej).

c) Podnies¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.
Konczenie spawania: Odtaczyé uchwyt spawalniczy od obrabianego przedmiotu az do przerwania
tuku.
5.4.7 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.4.8 Legenda
Symbol |Znaczenie
Nacisng¢ witgcznik palnika

Zwolni¢ wigcznik palnika

Prad spawania
Poczatkowy wyptyw gazu

Konhcowy wyptyw gazu

2= 0= ®|- ﬂzk

2-takt
4-takt
Czas

tup Czas narastania pradu
toown Czas opadania pradu
Istart Prad zajarzania

-
-—
-
-—

~|3

lend Prad wypetniania krateru

5.4.8.1 Woylaczenie przymusowe
Wylgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btagd i moze by¢ akty-
wowane przez dwa stany:
* Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 5 s po rozpoczeciu spawania (btad zajarzania).
* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 5 s (przerwanie tuku).

099-005640-EW507
56 21.9.2022



ev\;hq Budowa i dziatanie
Spawanie metoda TIG

Praca w trybie dwutaktu
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Rys. 5-43
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik palnika.
*  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
» Plynie prad spawania z ustawiong wartoscig pradu zajarzania lstar.
* Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania do wartosci pradu gtéwnego
Drugi takt
+  Zwolni¢ wtacznik palnika.

* Prad gtbwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania prgdu do wartosci prgdu wypetniania
krateru lena.

Jezeli wylgcznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,
prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci pradu giéwnego!

* Prad spawania osigga warto$¢ pradu wypetniania krateru lend, tuk elektryczny gasnie.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Zdalne sterowanie

Praca w trybie czterotaktu
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Rys. 5- 44

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik palnika.

+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

» Plynie pragd spawania z ustawiong wartoscig pradu zajarzania lstart.

Drugi takt

» Zwolni¢ wtacznik palnika.

* Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania do wartosci pradu gtéwnego

Trzeci takt

* Nacisnag¢ i przytrzymac wigcznik palnika.

* Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania prgdu do wartosci prgdu wypetniania
krateru lend.

Czwarty takt

» Zwolni¢ wtacznik palnika, tuk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Zwolnienie wiacznika palnika w trakcie czasu opadania pradu natychmiast zakancza proces
spawania.

Prad spawania spada do wartosci zerowej i nastepuje odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

5.5 Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie podtacza si¢ do 19-stykowego gniazda przylagczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

5.6 Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Parametréw specjalnych (P1 do Pn) uzywa sie do konfigurowania funkcji urzgdzenia zgodnie z
zyczeniami uzytkownika. Uzytkownik zyskuje dzieki temu wysoki stopien elastycznosci w celu
optymalizacji do swoich potrzeb.

Tych ustawieh nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzgdzenia, poniewaz z reguty nie jest
wymagane regularne ustawienie parametréw. Wybér dostepnych parametréw specjalnych moze
odbiegac w zaleznosci panelu sterujgcego spawarki uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia
instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywrdcié fabryczne ustawienie parametréw
specjalnych > Patrz rozdziat 7.4.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.6.1.1

5.6.2
5.6.2.1

5.6.2.2

Wyboér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

=»
L

Rys. 5- 45

Wskazanie Ustawienie / wybor
Fj ! Czas przyrostu liniowego Wprowadzanie drutu/Cofanie drutu
LD B o = p— normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s)
1= szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s ) (ustawienie fabryczne)
ID ;_-', 4T i 4Ts-Tippstart
= 0= brak Tippstart w 4-takcie (Fabrycznie)
1= mozliwy Tippstart w 4-takcie
F . Kodowanie przystawki zdalnego sterowania (Frc)
L 0-----—---—-- automatyczne rozpoznawanie przystawki zdalnego sterowania (fabrycznie)
22— kodowanie przystawki zdalnego sterowania do akcesoridow z tylko jednym
pokrettem
Qe kodowanie przystawki zdalnego sterowania do akcesoridéw z tylko jedng parg

przyciskéw lub przetgcznikiem kotyskowym
1,3-8----- bez kodowania przystawki zdalnego sterowania
10-15---- bez kodowania przystawki zdalnego sterowania

Szczegotowy opis parametréw specjalnych
Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)

Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predko$¢ jest zwigkszana przez funkcje linio-
wego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwdch zakresow.

Podczas wprowadzania drutu predkosé mozna modyfikowa¢ za pomocg pokretta do ustawiania para-
metréw spawalniczych. Zmiana nie ma wptywu na czas liniowego wzrostu.
System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wtgcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe
przetgczenie na 2. takt, bez koniecznosci przeptywu prgdu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisngé¢ wytgcznik uchwytu.

099-005640-EW507
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5.6.3 Przywracanie ustawien fabrycznych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastgpione przez ustawienia
fabryczne!
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60 21.9.2022



ewm

Budowa i dziatanie

Menu konfiguracji urzgdzenia

5.7
5.7.1.1

Menu konfiguracji urzadzenia
Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

-
<)
@ l
J

[ I | oM 2007
N_L] . [U l.l.l] [L-Uj

Rys. 5- 47
Wskazanie Ustawienie / wybor
[ Rezystancja przewodu
.'-"-—’. Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie

fabryczne 8 mQ).

S56AR

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.8
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub warto$é liczbowa 5 min. - 60 min.

=
C

S —

Zmiany parametrow dozwolone wylacznie przez personel serwisowy!

S5ru

S —

Menu serwisowe
Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem
serwisowym!
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5.7.2

Poréwnanie rezystancji przewodu

Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zosta¢ poréwnana przez zrodio pradu. W sta-
nie fabrycznym rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta wartos¢ odpowiada prze-
wodowi masy 5 m, zespolonemu przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu
chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci zespolonego przewodu posredniego konieczna
jest dlatego korekcja napiecia +/- w celu optymalizacji wtasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne
poréwnanie rezystanciji przewodu wartos¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg zera.
Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnac na nowo po kazdej wymianie akcesoriow takich jak
np. uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.

W przypadku zastosowania w systemie spawania drugiego podajnika drutu, nalezy zmierzy¢ dla niego
parametr (rL2). Dla wszystkich innych konfiguracji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

Rys. 5- 48

62
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Tryb oszczedzania energii (Standby)

5.8

1 Przygotowanie

+  Wylaczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

» Drut spawalniczy odcig¢ na réwni z koricobwkg prgdows.

+  Wycofaé kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego na podajniku drutu. W kohcdéwce prgdowej nie
powinien znajdowac¢ sie juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

» Nacisng¢ przycisk "Parametry przebiegu" i jednoczesnie wtgczy¢ spawarke. Zwolni¢ przycisk "Para-
metry przebiegu"”.

+ Za pomocg przycisku "Parametry przebiegu" mozna wybrac¢ teraz odpowiedni parametr. Parametr rL1
wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen. W przypadku systeméw spawania z
drugim obwodem pradu, gdy np. dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego zrédta pradu, nalezy
przeprowadzi¢ drugie pordwnanie z parametrem rL2.

3 Poréwnanie / Pomiar

* Uchwyt spawalniczy z koncéwka prgdowg przytozyé wywierajac nieduzy nacisk do czystego,
WYyCzyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okreslona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa warto$¢
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu nie pojawi
sie warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Zapis

* Nacisng¢ przycisk "Test gazu"

5 Przywrécenie gotowosci do spawania

+  Wylgczyé¢ spawarke.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
+  Wigczy¢ spawarke.

+  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisniecie

ku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii (55A) > Patrz rozdziat 5.7.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa cze$c.

Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
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Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogoéline

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wytaczy¢ urzadzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

e 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 wyksztatcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpozna¢ podczas

kontroli zrodet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz

jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych.

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

Naprawy oraz prace konserwacyjne mogg 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 zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podaé typ
urzagdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamienne;.

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

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

6.2 Objasnienie symboli

Spawacz / operator

Osoba uprawniona (autoryzowany personel serwisowy)

Kontrola wzrokowa

Kontrola sprawnosci

Okres czasu, przedziat

Praca jednozmianowa

Praca wielozmianowa

24h

&

00 [co 8 godzin
’0@0‘ codziennie
‘0@0‘ co tydzien
007 |co miesigc
007 | co pét roku
007 |corocznie

6.3 Plan konserwacji

&

Etap konserwaciji

Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie
naprawami moze wykonywac odpowiedni etap pracy na podstawie jej
wyksztatcenia! Punkty kontrolne, ktére nie majg zastosowania, sg
pomijane.

zajmujaca sie

Osoba

@ Inspektor
@ Rodzaj kontroli

Sprawdzenie i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia
w uchwycie spawalniczym mogg sta¢ sie powodem krotkich spiec 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 pragdu spawania (kontrola osadzenia i zamoco-
wania).

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

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

Gl
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Plan konserwacji

ewn

Etap konserwacji

wody, weze, wigzki przewodoéw) pod kgtem uszkodzen i szczelnosci.
Sprawdzenie systemu spawalniczego pod katem uszkodzen 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?

S @
= § ' Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujaca sie s
§ = naprawami moze wykonywac odpowiedni etap pracy na podstawie jej _&
o N wyksztatcenia! Punkty kontrolne, ktére nie majg zastosowania, sg 335
g 1S NGy i S E

o Y | Loan pomijane. ? =
£ 12 N O N
@ * Sprawdzenie wszystkich przewodow zasilajacych i ich przytaczy (prze- | £

G

g

Czyszczenie z zanieczyszczeh przytgczy przewodow ptynu
chtodzacego (szybkozigcza, ztgczki sprzegajace) i w przypadku
nieuzywania naktadanie kapturkéw ochronnych.

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

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

g

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)

Sprawdzenie prawidlowego zamocowania szpuli drutu.

e G

‘(

Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng scierkg (nie stosowaé
zadnych agresywnych srodkéw czyszczacych).

Czyszczenie zrodta pradu (inwertor)

Czyszczenie wymiennika ciepfa (chtodzenie uchwytu spawalniczego)

Wymiana ptynu chtodzgcego (chtodzenie uchwytu spawalniczego)

Okresowa inspekcja i kontrola

GRDD

Ptyn chtodzgcy nalezy sprawdzi¢ za pomocg odpowiedniego testera
przeciw zamarzaniu TYP 1 (KF) lub FSP (blueCool) pod katem
wystarczajgcej ochrony przeciw zamarzaniu i w razie potrzeby wymi-
enic (akcesoria).

ghlohhloel «©
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Utylizacja urzadzenia

6.4 Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
mmmm cyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzegaé obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

+ 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 sktad jest podany na stronie gérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

* przylbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjaé z kasety LED.

» sterowniki urzgdzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tylu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjgc. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazaé¢ 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.

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze
Usterki

A Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
X UstawiC zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.

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

X Podtaczy¢ przewdd sterujgcy podajnika drutu.
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wieca sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie startuje ciggle na nowo
~ Podajnik drutu nie dziata
& System nie uruchamia sie
X Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
~ Poluzowane zigcza prgdu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ korhicéwke pradows i fgcznik pradowy

Biad plynu chtodzaceqo / brak przeptywu ptynu chtodzaceqo
~ Za staby przeptyw chtodziwa
x Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
~ Powietrze w obiegu chtodziwa
® Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.7

Problemy z podawaniem drutu
» Zatkana dysza kontaktowa
X Oczysci¢ i w razie potrzeby wymienic.
» Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.2.4.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementéw dociskowych > Patrz rozdziat 5.2.4.3
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
® Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrédta pradu)
» Zatamane wigzki przewodow
® Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
® Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymienié¢ zatamane lub zuzyte rdzenie
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Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

7.2

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
Wyswietlanie mozliwego numeru biedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

\

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

Err

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

E ]

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

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

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

o)

Kategoria

a) | b)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

Przepiecie w sieci

Podnapiecie sieciowe

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnaé
z napieciem spawarki

Nadmierna temperatura spa-
warki

Wystudzi¢ urzadzenie (wytgcznik sieciowy w
potozeniu ,1”)

® O®®
® ¥®®
® OB

Btad w obiegu ptynu
chtodzgcego

Dopetni¢ ptyn chtodzgcy

Przykreci¢ wat pompy (pompa ptynu
chtodzgcego)

Sprawdzi¢ wytgcznik nadmiarowo-pragdowy
urzgdzenia chtodzgcego powietrzem o-
biegowym

®
®
®

Bfad podajnika drutu, btad ta-
chometru

Sprawdzi¢ podajnik drutu

Pradnica tachometryczna nie przekazuje
sygnatu,

uszkodzony sterownik silnika > skontakto-
wac sie z serwisem.

Btad gazu ostonowego

Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym
(urzgdzenia z monitorowaniem gazu
ostonowego)

Przepiecie wtérne

Bfad inwertora > skontaktowac sie z serwi-
sem

Btad drutu

Przerwac potgczenie elektryczne miedzy
drutem spawalniczym a obudowg lub u-
ziemionym przedmiotem

Szybkie odtgczenie

Usung¢ usterke robota
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)

10

Przerwanie tuku

Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)

11

Btad zajarzania (po 5 s)

Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)

O ® ® & ® ® &
® OO ® ®® ®
® ®®® OO @

13

Wyt awaryjne

Sprawdzi¢ wyt. awaryjne interfejsu do spa-
wania zautomatyzowanego
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Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia

ewn

o)

Kategoria

a) | b)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

14

® @

Rozpoznanie podajnika drutu

Sprawdzi¢potgczenia kablowe

Btedne przydzielenie nume-
réw identyfikacyjnych (2DV)

Skorygowac¢ numery identyfikacyjne

15

Rozpoznanie podajnika drutu
2

Sprawdzi¢potgczenia kablowe

16

Btad redukcji napiecia biegu
jatowego (VRD)

Skontaktowac sie z serwisem.

17

Wykrycie nadmiernego
natezenia pradu w napedzie
podawania drutu

Sprawdzi¢ swobode ruchu podawania drutu

18

Btad sygnatu pradnicy tacho-
metrycznej

Sprawdzi¢ potgczenie a w szczegdlnosci
pradnice tachometryczng drugiego po-
dajnika drutu (naped Slave).

56

Zanik fazy

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

58

Zwarcie

Sprawdzi¢ obwdd pradu spawania pod
katem zwarcia; odtozy¢ uchwyt spawalniczy
w stanie izolowanym

59

Urzadzenie niekompatybilne

Sprawdzi¢ zastosowanie urzgdzenia

60

P O ® ® ® ®
®® O® & 6 ® ©
QB ®Q & QO & ® @®-

Wymagana aktualizacja opro-
gramowania

Legenda kategorii (kasowanie btedéw)
a) Komunikat btedu gasnie po usunieciu btedu.

b) Komunikat btedu mozna zresetowac przez nacisnigcie przycisku.
Resetowanie btedéw urzgdzenia jest mozliwe tylko przy uzyciu wymienionych sterownikéw urzgdze-

nia:

Sterownik urzadzenia

Przycisk

Skontaktowac sie z serwisem.

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

©
o

CarExpert / Progress (M3.11)

c) Komunikaty btedéw mozna resetowac tylko i wylgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie
urzadzenia.

Btad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowaé naciskajgc "przycisk parametrow spawalniczych".

7.3

Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7!
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

RESET

Wskazanie

Rys. 7- 1

Ustawienie / wybor

[
oo

Oznaczenie sterownika urzgdzenia

[

Inicjalizacja zakonczona

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastgpione przez

ustawienia fabryczne.
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Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

7.5 Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

7.5.1 Resetowanie pojedynczego zadania
LIST

Rys. 7-2

Wskazanie Ustawienie / wybér

E C RESET (przywracanie ustawien fabrycznych)

"L 3] |RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone zadne zmiany, nastepuje wyjscie z
menu.

n_rjg Numer JOB (przykiad)

L Dia wyswietlanego zadania spawalniczego po potwierdzeniu zostang przywrécone usta-
wienia fabryczne.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone zadne zmiany, nastepuje wyjscie z
menu.

7.5.2 Resetowanie wszystkich zadan

Sl

JoB-
LIST
{HEEII}

Rys. 7-3

Wskazanie | Ustawienie / wybor

RESET (przywracanie ustawien fabrycznych)

L = RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.
Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone zadne zmiany, nastepuje wyjscie z
menu.
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7.6  Wyroéwnanie parametrow spawalniczych

W przypadku réznicy w ustawieniu na ptycie przedniej/przystawce zdalnego sterowania a wskazaniem na
spawarce funkcja ta pozwala na tatwe wyréwnanie parametréw spawania.

J
®
J

2 (<
O
A
5 ’0 —
O ¥
O off
Offle | —B
[ =Hl-
v O '(”—tz

ol 9—F 5
U ':u'ji[’ = 2
:ua"j[ oD
:['.u:u'.]l[ (2
:['.n:u'jl[ D )
Rys. 7-4
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.7  Odpowietrzanie obiegu ptynu chiodzacego

1 3 [P |4
(]

3 092-007861-00000

blau / blue

0

Rys. 7-5
+  Wytgczy¢ urzadzenie i napetni¢ zbiornik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
» Odblokowa¢ szybkozigcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytgcze otwarte).

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

g -

5 6

: : 0 e
.' .' |Eﬂ

Rys. 7- 6

» Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkoztgcze, aby zebra¢ wyciekajgcy ptyn chtodzgcy i wigczyé
urzadzenie na ok. 5 sekund.
» Zablokowa¢ szybkoztgcze przez przesuniecie z powrotem pierscienia zamykajgcego.

099-005640-EW507
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8 Dane techniczne
8.1 Picomig 305 TKM

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

MIG/MAG TIG Spawanie reczne
elektrodg otulong
Prad spawania (I2) 5A do 300 A 5A do 300 A 5A do 300 A
Napiecie spawania zgodnie z normg 14,3V do 29V 10,2V do 22V 20,2V do 32,0V
(Uz)
Cykl pracy CP przy 40° C
35 % 300 A
60 % 240 A
100 % 190 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 80V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 3 x 400V (-25 % do +20 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 3x16 A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
Moc przytgczeniowa (S+) 12,1 kVA 9,1 kVA 13,3 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 18,0 kVA
Pobdr mocy Pi 18 W
maks. Maksymalna impedancja sieci 107 mOhm
(@PCCQC)
Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/88 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1O
Stopienh zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23

Wytacznik ochronny
réznicowopradowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu B!

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25m/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

Przytgcze palnika spawalniczego

Ztgcze centralne Euro

Przewd6d masowy (min.)

50 mm?2

Klasa EMC

A

znak testowy

[s CE/HI/ e

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

Wymiary (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0 x 11.7 x 19.0 cal

Ciezar

29,5 kg
65 Ib

1 Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

1 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikdw sa-
moczynnych nalezy zastosowa¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

099-005640-EW507
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Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

4l Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegac¢ zakresu temperatury ptynu
chtodzgcego!

099-005640-EW507
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Akcesoria

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

9 Akcesoria

Zalezne od osiggoéw akcesoria, jak palnik, przewod masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Chlodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
cool50 U40 Modut chtodzgcy 090-008598-00502
cool50-2 U42 Modut chtodzenia obiegowego ze wzmocniong 090-008797-00502
pomp3
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
9.1.1 Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool
Typ Nazwa Numer artykutu
blueCool -10 5 | ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25| ptyn chtodzgcy do -10 °C (14 °F), 251 094-024141-00025
blueCool -30 5 | ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chiodzacy do -30 °C (22 °F), 25| 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000
9.1.2 Rodzaj ptynu chtodzacego 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), 5| 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
9.2 System transportowy
Typ Nazwa Numer artykutu
Trolly 35.2-2 Wézki transportowe 090-008296-00000
Trolly 55-5 Wézek transportowy, zamontowany 090-008632-00000
Trolly 55-6 Wodzek transportowy, zamontowany 090-008825-00000
ON TR Trolly 55-5 / 55-6 Poprzecznica i uchwyt do podajnika drutu 092-002700-00000
9.3 Przystawka zdalnego sterowania/Przewéd podtaczeniowy i prze-
dtuzajacy
9.3.1 Przylacze 19-stykowe
Typ Nazwa Numer artykutu
R10 19POL Zdalne sterowanie 090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie pred-
ko$ci podawania drutu, korekcja napiecia spawania

090-008108-00000

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

RV5M19 19POL 5M

Przewdd przediuzajgcy

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Przewdd przediuzajacy

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Przewdd przediuzajgcy

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Przewdd przediuzajacy

092-000857-00020

099-005640-EW507
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Opcje
9.4 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu

ON XNET PICOMIG 3XX

Opcja modernizacji do potgczenia z EWM Xnet
przez Xnet LAN/Wifi Gateway

092-004004-00000

ON D Barrel TG.0003

Prowadnica drutu Rolliner do podawania drutu z
beczki

092-007929-00000

ON Case Skrzynka narzedziowa do montazu na wézku trans- | 092-002899-00000
portowym Trolly 55-5 / Trolly 55-6

AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001

ON CS Zaczep do dzwigu do Picomig 180/ 185 D3/ 305 092-002549-00000

T.005/TG.0003/D.0002

D3; Phoenix i Taurus 355 kompakt; drive 4

ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R

Uchwyt palnika spawalniczego, prawy

092-002699-00000

CA D200

Adapter centrujgcy do szpul 5 kg

094-011803-00000

ON WAK
TG.03/TG.04/TG.09/K.02

Zestaw montazowy kot

092-001356-00000

ON Filter TG.0003

Filtr zanieczyszczen

092-002662-00000

9.5 Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
CA D200 Adapter centrujgcy do szpul 5 kg 094-011803-00000
16A 5POLE/CEE Wtyk sieciowy 094-000712-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
G1G1/4 R 3M Waz gazu 094-000010-00003
DSP Ostrzatka do prowadnic drutu 094-010427-00000
Cutter Obcinak do wezy 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Przektadnik napieciowy 090-008800-00502
ON AL D13/27 Nakfadka do tulei obcigzeniowych 092-003282-00000
ADAPTER EZA --> DINSE-ZA | Przejsciéwka do uchwytu spawalniczego ze ztgcza |094-016765-00000
typu Dinse na ztgcze centralne typu Euro, po stro-
nie urzadzenia
78 099-005640-EW507
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Czesci zuzywalne

Rolki transportowe do drutu

10

10.1
10.1.1

10.1.2

Czesci zuzywalne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytgcznie 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
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Rolki transportowe do drutu

ewn

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 DRAHTFUERUNG

Zestaw prowadnic drutu

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2mm eFeed

Opcja dozbrojenia, prowadnica do drutu 2,0—
3,2 mm, naped eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Zestaw zigczek wlotowych drutu

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Rurka prowadzgca

094-006051-00000

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
JOB-List

ewhn.

JOB-LIST

094-019170-00500

§

JOB-LIST

094-021250-00500

Material

(1 %

Gas

2 Wire

| 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

Material

0 %

Gas

2 Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 1,2

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 si1

€0,100

2 3

Arg80-90

7 8

CrNi

Ar91-99

35

® forceArc

Ar/He

43

S$G2/3
G3/4 Si1

Ar-82/C0O,-18
mM21

179

Ar-90/CO,-10
mM20

CusSi
Loten /
Brazing

Ar100

15

Ar91-99

1M1

CuAl
Loten /
Brazing

Ar100

123

Ar91-99

19

AlMg

Ar100

75

Ar/He 113

79

AlSi

® Massivdraht/ Solid Wire

Ar100 /11

83

Ar/He 113

87

Ar100 /11

91

Ar/He 113

95

Material

%

Gas

$G2/3
G3/4 Si1
Metal

Arg0-90 /M2

$G2/3
G3/4 Si1
Rutil / Basic

Arg0-90 /M2

CrNi
Metal

/M12-
Ar91-99 '3

CrNi
Rutil / Basic

Ar982 /M3

232

Ar92/8 [ M22

21

Material

£
=
©
g
O
Q
X
=
LL
—
)
=
g
=
S
LL

(%

Gas

& Wire

0,9 | 1,0 | 11 | 12

Job-Nr.

E71T-11

Self-Shielded

172| |171 | 170

Material

4 %

Gas

& Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

S$G2/3
G3/4 si1

® rootArc

CO,100 /C1

204

Ar80-90 /M2

206

GMAW non synergic

WIG / TIG

E-Hand / MMA

Rys. 11- 1

Spawanie tukiem pulsujgcym MIG/MAG mozna wybra¢ w przypadku JOB 6-9, 34-36, 42-44, 74-76,
78-80, 82-84, 86-88, 90-92, 94-96, 110-112, 114-116, 118-120, 122-124, 179, 206, 207, 235-238 i 254.

W razie proby ustawienia innego JOB na spawanie impulsowe, na wyswietlaczu pojawi sie¢ "noP"
="no Puls" i nastapi powroét do ustawien standardowych.
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11.2 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

< Parametr/Funkcja Zakres regulacji
2 o _
.—% S E g % 2
>8 N g 9 £ s |38
2 5E he | E E S
MIG/MAG
Czas poczgtkowego wyptywu gazu 0,5 00 - 200 s
Korekta dynamiki 40 - 40
Czas kohcowego wyptywu gazu 0,5 0,0 - 20,0 s
Czas spawania punktowego 2 01 - 200 | s
Czas przerwy (przedziat) 2 0,1 - 20,0 S
Upalanie drutu 0 - 499
TIG (TIG)
GP-] |Czas poczatkowego wyptywu gazu 0,5 0,0 - 20,0 S
rtr] |Prad zajarzania 00 - 200 (| s
e |Czas narastania pradu 1 0,0 - 20,0 S
4. |Czas opadania pragdu 00 - 200 | s
Prad koncowy 20 1 - 200 | %
Czas koncowego wyptywu gazu 0,5 0,0 - 20,0 s
Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)
Prad Hotstart 0,0 - 200 | %
Czas Hotstart 0,5 0,1 - 20,0 s
Parametry podstawowe (niezalezne od procesu)
Kalibracja
Wyjscie z menu
75) |Konfiguracja urzadzenia
Kodowanie przystawki zdalnego sterowania 0 o - 15
Czas linowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu 1 o - 1
4T i 4Ts-Tippstart 0 0o - 1
.1 |Rezystancja przewodu 1 8 0 - 60 [mQ
Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii off 5 - 60 [ min
Menu serwisowe
Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia
(=] |Tryb oszczedzania energii aktywny
82 099-005640-EW507
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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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