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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!

IlIIJI Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegodlnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ 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, moga 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 urzgdzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialnos¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd 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 konserwacji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytagcznie za pisemng zgoda.

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

Zabezpieczenie danych

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

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wlasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

* Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

« Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

=== Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzegaé uzytkownik, aby unikngé szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkngc¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-007033-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

Zwroé uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc)

Wylacz urzadzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

N

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana
. . l . . 7 . .
Nawigu;j S Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono
Wyjscie e2.* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

3O || ® DO 3

Prezentacja wartosci czasu
¢ 4s ¥ |(przyktad: odczekaj / naciénij przez 4 s)

b‘/
/I\

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-

wono

@, | Narzedzie nie jest konieczne / nie
>Li< uzywac

ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-007033-EW507
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ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace 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 instrukc;ji!

* Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym
dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu
pod niskim napieciem mozna si¢ 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 odktada¢ na izolowane podtoze!

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywa¢ urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

M| | Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

0 W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

lub przepisami krajowymi!

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

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

biegu jatlowego.

» Podtaczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wylgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposob odtgczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody prgdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenhstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

» Stosowac tarcze spawalnicza lub przytbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

« Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym krajul

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!

~
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie uniknaé¢ zrédta

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

» Nie nosic¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

» W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia 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!

099-007033-EW507
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ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTROZNIE
8 Dym i gaz!
0 Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy
fosgen!
+ Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw swiezego powietrza!
» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!
Obcigzenie hatasem!
Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!
L —  « Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

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

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-
)) magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

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

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen
klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zarowno ze wzgledu na zaktécenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zakf6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

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

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktécenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaklécen

+ Podfigczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylegaé 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 urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

099-007033-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Transport i umieszczenie urzgdzenia

()

[L.

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakitdcenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

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

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

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikow odnosnie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

I==>  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczaé wylagcznie, gdy urzgdzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odtgczeniem.

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajagcej, moga oddzialywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywaé ograniczenia
w zakresie podiaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polaczenia z siecig publiczng (wspélny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podiagczyé do danej sieci.

2.4 Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidiowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowa¢ powazne obrazenia!

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

» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

10
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

/A OSTROZNIE

S Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!
:D- Podczas transportu nie odiagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowic¢ zrédto zagrozen, np. przewroci¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia os6b!
* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
Niebezpieczenstwo wywrocenia!
Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrécic i ulec uszkodzeniu lub
zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylgcznie do przechylenia
maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)
* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!
+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyd!

\a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodéw!
—

~.\.}

1/
>
%,

Nieprawidiowo utozone przewody (sieciowe, sterujgce, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga byé przyczyng potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadaé ptasko na poditodze (unikaé petli).
* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!
SSS Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przylagczeniowe lub potaczeniowe mogag sie
— | znacznie nagrzewa¢é podczas pracy (wersja chtodzona woda). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowacé oparzenia.
+ Otwiera¢ obieg ptynu chtodzacego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzgdzeniu

chtodzgcym!

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

I=>> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wyfacznie w pozycji pionowej!

1= Nieprawidlowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfaczeniem przy
wytaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

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

e Akcesoria sq wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

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

* Jezeli do gniazda nie zostafy podiagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

099-007033-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2

3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostatlo 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 urzagdzenia moga pojawic sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody
wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
* To urzadzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

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

Zakres zastosowania

Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania mikroplazmowego prgdem statym z zajarza-

niem z uzyciem jonizatora HF (bezdotykowo). Nadaje sie do pracy z automatycznymi uchwytami spawal-
niczymi.

Komponenty wyposazenia mogg w razie potrzeby rozszerzac zakres dziatania (patrz odpowiednia doku-
mentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgca wersje oprogramowania:
07.0410

Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzagdzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziaf 5.9.

Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwaciji 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 wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.

Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi nhormami i wytycznymi co 12 miesiecy.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga by¢ 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 prgdu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematdw potaczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamdwié u wtasciwego dystrybutora.

12
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ev\;h-) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

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

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowiazuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢ i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Rys. 3-1

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. Dokumentacja

A1 Interfejs robota

A.2 Sterownik

A3 Zrédto pradu spawania

A4 Urzadzenie chtodzgce

A.5 Komponent mechanizacji

A.6 Uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja
099-007033-EW507 13
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Skrécony opis urzadzenia

Widok od przodu / widok boczny z lewej

{

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

Widok od przodu / widok boczny z lewej

Poz. [Symbol |Opis
1 Lampka sygnalizacyjna, Gotowos¢ do pracy
Lampka sygnalizacyjna swieci przy urzgdzeniu wigczonym i gotowym do pracy
2 Wyltacznik gtéwny
Wiaczanie / wytaczanie urzadzenia.
= + Gniazdo przytaczeniowe, przewdéd masy
4 uﬂ * | Gniazdo pradu pilotowego
Potencjat dyszy palnika plazmowego
5 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
A do podtgczenia akcesoridow cyfrowych
6 Otwor wlotowy powietrza chtodzacego
Opcjonalny filir zanieczyszczen > Patrz rozdziat 6.1.2
7 Uchwyt do transportu
8 No6zki urzadzenia
9 Szybkoztacze (czerwone)
Red powrét ptynu chtodzgcego
10 ®_> Szybkozigcze (niebieskie)
8lee | doptyw ptynu chtodzacego
11 Ll“JJ Szybkozlacze gazu plazmowego (ztaczka wtykowa typu 20)
Y Potaczenie z palnikiem spawalniczym
12 Ll“JJ Szybkozlacze gazu ostonowego (ztagczka typu 20)
u ( Potgczenie z palnikiem spawalniczym
13 [ — Gniazdo przytaczeniowe pradu spawania, palnik spawalniczy
14 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
15 Ll“JJ Regulator przeplywu gazu plazmowego
Y Regulacja i wskazanie natezenia przeptywu gazu
16 Regulator przeptywu gazu ostonowego

U

Regulacja i wskazanie natezenia przeptywu gazu

099-007033-EW507
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Skroécony opis urzgdzenia ev\;’r)
Widok od tytu / widok boczny z prawe;j

4.2 Widok od tytu / widok boczny z prawej

Powodem odmiennego wygladu konfiguracji urzagdzenia moga by¢ albo dodatkowe opcje
fabryczne albo opcje dozbrojeniowe > Patrz rozdziat 9.
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Skrécony opis urzadzenia
Widok od tytu / widok boczny z prawe;j

Poz. [Symbol |Opis
1 0 Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
> Patrz rozdziat 5.7.1
analog
2 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
\reg do podtgczenia akcesoriéw cyfrowych
3 | Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
_8_ F Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytaczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisniecie przycisku)
4 Gniazdo przylagczeniowe 7-stykowe
Przytgcze podajnika drutu
5 Gniazdo 8-stykowe
do podtgczenia przewodu sterowniczego urzgdzenia chtodzgcego
6 Ll“JJ Ziaczka G1/4“, ztacze gaz ostonowy
\ { Potgczenie z reduktorem cisnienia
7 —@llw Ztaczka G1/4“ gaz plazmowy, wejscie
Potgczenie z reduktorem cisnienia
8 Szybkoziacze (czerwone)
Red | powrét ptynu chtodzacego
9 _@ Szybkoztacze (niebieskie)
Blue
doptyw ptynu chtodzacego
10 Uchwyt do transportu
1 No6zki urzadzenia
12 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
13 9" Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.6
14 Gniazdo 5-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzace
15 Gniazdo przytaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub

Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.8
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Skroécony opis urzgdzenia ev\;’r)
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3
4.3.1

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszaréw sterowania

Sterownik urzadzenia do opisu zostatl podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale
Przeglad parametréw > Patrz rozdziat 10.1.

s_xzc:mrc O

|
|
|
|
|
|
|
@ | spotmatic
|
|
|
|
|
|
|
|

Cl) e =11 3

sec
kHz O V
< \ 7 | > /)
2s l
Comfor 2 e e o T ' _AMEICE
Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.3.1.1
2 Obszar sterowania B

> Patrz rozdziat 4.3.1.2

18
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.1

Obszar sterowania A

O e

SpotArc O
spofmatic

Auto. () nn
O

)

Pulse

kHz
Comfort 2.0 P
EEO®@WE @
Rys. 4- 4
Poz. [Symbol |Opis

1 D00l |Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametréw spawania i ich warto$ci > Patrz rozdziat 4.4.6

2 ﬂhq Przycisk testu gazu > Patrz rozdziaf 5.1.7.3

3 v Przycisk trybu pracy / trybu oszczedzania energii
B 2-takt
AH - 4-takt
it = Spawanie punktowe spotArc - Lampka sygnalizacyjna swieci na zielono
i mmmmmmm Spawanie punktowe spotmatic - Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono
L Dtugie wcisniecie przycisku powoduje przejscie urzadzenia w tryb

oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.

N 4

Przycisk spawania impulsowego
Auto.----Automatyka spawania impulsowego TIG (czestotliwos$¢ i balans)

sec

kHz ========= Lampka sygnalizacyjna swieci sie na zielono: Pulsacja (pulsacja termiczna)
Kbz = mmmmem Lampka sygnalizacyjna swieci sie na czerwono: impulsy kHz (impulsy metal-
urgiczne)

fike;

Lampka sygnalizacyjna spawania dodatkowym drutem
Wytgcznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW)

Lampka sygnalizacyjna rodzaju zajarzania TIG

Lampka sygnalizacyjna swieci: Rodzaj zajarzania Zajarzanie kontaktowe / Zajarzanie z
uzyciem jonizatora HF wylgczone. Przetgczanie rodzaju zajarzania nastepuje w menu
Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.2
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz.

Symbol

Opis

7

S

Lampka sygnalizacyjna znak [5]

Sygnalizuje, ze mozliwe jest spawanie przy zwigkszonym zagrozeniu elektrycznym (np.
w kottach). Jezeli lampka sygnalizacyjna nie $wieci, nalezy koniecznie skontaktowac
sie z serwisem.

®

Lampka sygnalizujgca usterki w obiegu chlodziwa
Sygnalizuje spadek cisnienia lub brak ptynu chtodzacego w obiegu chtodziwa.

Hold

Lampka sygnalizacyjna stanu

Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio uzyte do
spawania wartosci pradu spawania i napiecia spawania; $wieci wtedy lampka sygnali-
zacyjna

10

Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura

Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczajg
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowaé spawanie.

11

Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna
Lampka sygnalizacyjna swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.6.

12

Program lampki sygnalizacyjnej (tylko dla urzadzen serii ,,RC”)
Wskazanie aktualnego numeru programu na wyswietlaczu danych spawania.

13

Przycisk tuku pomocniczego

o . Proces zajarzania rozpoczety (lampka sygnalizacyjna $wieci sie na zielono)
i TR tuk pomocniczy pali sie (lampka sygnalizacyjna Swieci sie na czerwono)

& - Gaz plazmowy ptynie (lampka sygnalizacyjna $wieci sie na zielono)

14

Przycisk metody spawania
R Spawanie plazmowe
e Spawanie metodg TIG

15

4 <4< C:YT

Przycisk przelaczanie wskazania

KW ------- Wskazanie mocy spawania

V —memeeee Wskazanie napiecia spawania

JOB------ Wskazanie i ustawienie numeru JOB przyciskiem sterowania

20
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.2 Obszar sterowania B

@—I—-o —3 AMPY% 01—@

| A Q—@

190 T G—(4)

JgF [/

Rys. 4- 5
Poz. [Symbol |Opis
1 4 Przycisk wyboru parametrow z lewej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara. W przypadku sterownikdéw bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytgcznie za pomocg przycisku sterowania.
2 C':’? Pokretto sterujace
" Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i wciska-
* nie > Patrz rozdziat 4.4.
3 > Przycisk wyboru parametrow z prawej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara. W przypadku sterownikéw bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytgcznie za pomoca przycisku sterowania.
4 J LI |Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans impulsu
5 & |Lampka sygnalizacyjna srednicy elektrody
->'<- Optymalizacja zajarzania (TIG) / ustawienie podstawowe formowania kulki
6 ﬁ“e Czas konicowego wyplywu gazu
7 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna, prad koricowy
8 sec |Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu
9 AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec czerwony: prad drugiego poziomu lub przerwy impulsu (% z AMP)
zielony: Czas przerwy impulsu
10 AMP |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec |czerwony: Prad gtowny [ /prgd impulsowyl PL]
zielony: Czas impulsu
11 sec Lampka sygnalizacyjna Czas narastania pradu
12 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu zajarzania
13 Oﬁ“ Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu
14 Freq. |Lampka sygnalizacyjna
i
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4.4
4.4.1

44.2

443

44.4

445

Obstuga sterownika urzadzenia
Widok gtéwny

Po wigczeniu urzagdzenia lub po zakohczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
gtéwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a warto$¢é zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu
danych spawania. Na prawym wyswietlaczu widoczna jest, w zaleznosci od wyboru, warto$¢ zadana
napiecia spawania (V) lub warto$¢ rzeczywista mocy spawania (kW). Po 4 sekundach sterownik powraca
do widoku gtéwnego.

Ustawienie mocy spawania

Moc spawania ustawiana jest za pomoca przycisku sterujgcego. Ponad to parametry moga by¢
dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w ré6znych menu urzadzenia.

Ustawianie parametréw spawania podczas przebiegu dziatania

Parametr spawania jest ustawiany w sekwencji funkcjonalnej przez nacisniecie (wybér) i obrét (nawigacja
do zgdanego parametru) pokretta Click-Wheel. Poprzez kolejne nacisniecie wybrany parametr jest doda-
wany do ustawienia (migajg warto$¢ parametru i odpowiednia lampka sygnalizacyjna). Przez nastepne
obroécenie nastepuje ustawienie wartosci parametru.

Podczas ustawiania parametrow spawania miga ustawiana warto$¢ w lewym wskazaniu. Na prawym
wyswietlaczu przedstawiany jest skrot parametru lub symbol odchylania od zadanej wartosci w gore lub w
dot:

Wskaznik Znaczenie
Tx] 1t _ | | Zwigkszy¢ wartos¢ parametru
i wo aby ponownie uzyska¢ ustawienie fabryczne.
N = 111 _ | | Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
Ly u warto$¢ parametru jest optymalnie ustawiona
N i 1| | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
JU] L _" LI] | aby ponownie uzyskaé ustawienie fabryczne.

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzadzenia lub ktére nie wymagajg regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametrow
odbywa sie w zaleznosci od wczesniej wybranej procedury spawania lub funkciji.

Wybér nastepuje przez dtugie nacisniecie (> 2s) przycisku sterowania. Odpowiednie parametry / punkty
menu wybiera sie obracajgc (nawigujac) i naciskajac (potwierdzajgc) centralny przycisk sterujgcy.
Dodatkowo lub alternatywnie mozna uzywac przyciskow z prawej i lewej strony obok przycisku
sterujgcego do nawigaciji.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wylgcznie przez doswiadczonych uzytkownikéw > Patrz rozdziat 5.9.
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Obstuga sterownika urzadzenia

4.4.6 Wyswietlanie parametréw spawania

Nastepujgce parametry spawania moga by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane), podczas
(wartosci rzeczywiste) oraz po zakonczeniu spawania (wartosci Hold):

447

Parametry

Przed spawaniem
(wartosci zadane)

Podczas spawania
(wartosci rzeczywiste)

Po spawaniu
(wartosci Hold)

Prad spawania

Parametry czasu

Parametry prgdéw

Czestotliwosé, balans

Numer JOB

Moc spawania

Napiecie spawania

QISIQSISISIS;

OR|®®®®

OR|®®®® O

Jesli po spawaniu przy wyswietlaniu wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np. prad spawania),
to wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na odpowiednie wartosci zadane.
Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu funkcji sterownika urzgdzenia, zalezg od wybranego

zadania spawalniczego. Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano zadnego wariantu zgrzewania impulso-

wego, to w przebiegu funkcji nie mozna ustawi¢ zadnych parametréw impulsow.

Ustawienie pragdu spawania (bezwzgledne / procentowe)
Prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposéb procentowy
zaleznie od pradu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybdr przedstawiania
odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.9.
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5 Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

6 Dotkniecie elementow pod napieciem, np. przylaczy pradu, grozi $miertelnym wypad-
kiem!

* Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji
eksploatacii!

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

* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczaé wytacznie przy wytaczonym urzgdzeniu!

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

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
Q | wanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzgdzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia os6b! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone s3a
wylacznie do transportu recznego!

» To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

¢

Ta spawarka plazmowa wymaga do pracy podfgczonego i gotowego do uzycia urzadzenia
chiodzgcego uchwyt spawalniczy!

5.1.1 Warunki otoczenia

13> Urzadzenia nie wolno uzytkowac na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
e Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowna podfoge oraz dostateczng ilo$¢
Swiatla na stanowisku pracy.
e Nalezy zagwarantowaé zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

=5 Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasoéw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.2).

e Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -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)
Transport i skladowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo +70 °C (-22 °F do 158 °F) [
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
[ Temperatura otoczenia zalezna od chfodziwa! Przestrzega¢ zakresoéw temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

099-007033-EW507
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5.1.2 Chlodzenie urzadzenia

IS5y

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

¢ Nie zasfania¢ wlotéw i wylotow powietrza chiodzgcego!

e Zachowac¢ minimalna odlegtos$¢ 0,5 m od przeszkéd!

5.1.3 Przewdd masy, ogodlnie

514

/A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidiowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przylagcza urzadzenia)
lub zabrudzen na przylgczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdzac potgczenia pradu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je ob-
racajgc w prawo.
+ Doktadnie oczysci¢ miejsce przytaczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementdéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

nformacje na temat ukladania przewodow pradu spawania
Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania moga by¢ przyczyng zaktdécen (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 przylegajaco.

Przewdd masy i przewdd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysokg czestotli-
woscig (TIG) utozy¢ na dlugim odcinku rownolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec
przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodoéw 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 przewodoéw posrednich + przewdd pal-
nika).

MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

@

TIG/PLASMA
MIG/MAG
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+ Dla kazdej spawarki stosowa¢ osobny przewod masy do obrabianego przedmiotu!

® IONS

Rys. 56- 2
+ 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- 3

099-007033-EW507
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5.1.5 Pelzajagce prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btgdzace prady spawania!
6 Prady bladzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzagdzenia oraz ukfady
elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowa¢ pozar.

Regularnie kontrolowaé¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podifgczenia elektrycznego.

Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwiesza¢ zaizolowane elektrycznie!
Nie odktada¢ na zrédle prgdu, wézku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
Srodkdéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki katowe etc.!

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

L1
L2
L3
N
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5.1.6 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

6 Nieprawidiowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-

nych!

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

* Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadza¢ si¢ z napieciem zasila-
nia.

* Urzadzenie wolno uzywaé¢ wytgcznie podigczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

*  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

* Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatacii
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzadzen zgodnych z klasg
ochrony I.

5.1.6.1 Rodzaj sieci

x> To urzadzenie moze by¢ podigczane wytacznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z
uziemionym przewodem zerowym i w taki sposéb eksploatowane.

— -
N
r—G0—
PE
r—Gv—
Rys. 5- 5
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewéd ochronny zielono-zotty

»  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzadzenia wlozyé w odpowiednie gniazdo.

5.1.7 Zasilanie gazem ostonowym / plazmowym

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidiowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowa¢ powazne obrazenia!

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

» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

1= Niezakiécony doplyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zatozy¢ z powrotem z6{ty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytgcza gazu!
* Wszystkie pofaczenia gazu ostonowego muszg byé szczelne!

099-007033-EW507
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5.1.7.1 Przytacze reduktora cisnienia

Rys. 5- 6
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.

5.1.7.2 Przylagcze weza gazu ostonowego i gazu plazmowego

® [

@{ ) A || 4 A
@— I
@ E ; E
= |
Poz. | Symbol |Opis ys. 5-7
1 ‘ L\'l“J'/J Gaz ostonowy
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5.1.7.3

5.1.7.4

Poz. [Symbol |Opis

2 u@” Gaz plazmowy

3 Ll“JJ Zitaczka G1/4“, ztacze gaz ostonowy
\' ( Potgczenie z reduktorem cisnienia

4 —@ll@JJ Ztaczka G1/4“ gaz plazmowy, wejscie
Potaczenie z reduktorem cisnienia

+  Weze sprawdzi¢ pod katem stanu i szczelnosci. Przedmuchaé przewody gazu.
» Szybkozigczke przewodu gazu plazmowego nakreci¢ na ztgczke G1/4* przytgcza gazu plazmowego.
» Szybkozlgczke przewodu gazu ostonowego nakreci¢ na ztaczke G1/4“ przytgcza gazu ostonowego.

Test gazu

Podfaczone przewody z gazem muszg by¢ pod ci$nieniem wstepnym 4,5 bar

(tolerancja: gaz plazmowy 4 bar do 5 bar, gaz ostonowy 4 bar do 5 bar).

Przebieg funkcji dla testu gazu przebiega tak samo jak w przypadku gazu osfonowego i pla-
zmowego. Test gazu mozliwy jest tyko, gdy

e fuk pomocniczy nie jest zapalony i

* nie jest przeprowadzany zaden proces spawania.

Ustawienie gazu ostonowego i plazmowego mozna sprawdzi¢ bez przeptywu pradu spawania (be-
zpradowo) i w razie potrzeby wyregulowaé¢. Nacisniecie przycisku testu gazu powoduje jednoczesne od-
blokowanie obu zaworéw gazu umozliwiajgc ustawienie gazu na odpowiednich regulatorach natezenia
przeptywu.

+  Wocisng¢ i przytrzymac przycisk testu gazu ostonowego i plazmowego.

» Zwolni¢ przycisk (test zakonczony).

* Nacisng¢ wigcznik uchwytu i ustawi¢ wydatek gazu ostonowego na przeptywomierzu reduktora cisnie-
nia.

Nie mozna ustawia¢ na regulatorze do doktadnej regulacji wydatku gazu wyzszego natezenia przeptywu
niz zadany na reduktorze ci$nienia butli z gazem ostonowym.

Automatyka koncowego wyplywu gazu

Przy wtgczonej funkcji czas koncowego wyptywu gazu jest okreslany przez sterownik urzgdzenia w
zaleznosci od wydajnosci. W razie potrzeby mozna dostosowac czas koncowego wyptywu gazu. Ta war-
tos¢ zostanie zapisana dla aktualnego zadania spawalniczego. Funkcje automatyki czasu koncowego
wyptywu gazu mozna wigczac lub wytgcza¢ w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.9.
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5.1.8 Chiodzenie uchwytu spawalniczego
5.1.8.1 Przylgcze do modutu chtodzacego

®@
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Rys. 5- 8
Poz. [Symbol |Opis
1 Urzadzenie chtodzace uchwyt spawalniczy

2 Szybkoziacze (czerwone)
powro6t ptynu chtodzacego
Szybkozigcze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Gniazdo 8-stykowe
do podtgczenia przewodu sterowniczego urzgdzenia chtodzgcego

4 Gniazdo 5-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzadzenie chtodzace

« Zaryglowac ztgczki przewodow wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrét czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).

» 5-stykowg wtyczke zasilania modutu chfodzenia obiegowego wiozy¢ w 5-stykowe gniazdo przytgczeni-
owe spawarki i zablokowac.

+ 8-stykowg wtyczke przewodu sterujgcego modutu chtodzenia obiegowego wiozyé w 8-stykowe gnia-
zdo przytgczeniowe spawarki i zablokowad.
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4.1.2022



Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.8.2 Podtaczenie zewnetrznego chtodnicy do chtodzenia nagrzanego chtodziwa
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Rys. 5- 9
Poz. [Symbol |Opis
1 Urzadzenie chtodzace uchwyt spawalniczy

2 Szybkozigcze (czerwone)
Red | powrét ptynu chtodzacego

3 _@ Szybkoziacze (niebieskie)
Blue'
doptyw ptynu chtodzgcego

+ Zaryglowac ztgczki przewodow wody chtodzgcej w odpowiednich szybkozitgczach:
powrét czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).
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5.1.9 Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

5.1.9.1 Spawanie plazmowe

x> Palnik plazmowy przed przystapieniem do pracy nalezy dla danego zadania spawalniczego od-
powiednio wyposazy¢ oraz odpowiednio ustawi¢ lub skalibrowac!

9 |

®—

@

@EOEE

Rys. 5- 10
Poz. | Symbol |Opis
1 -g Palnik spawalniczy
2 Wiazka przewodoéw - strona uchwytu
3 uﬂ * | Gniazdo pradu pilotowego
Potencjat dyszy palnika plazmowego
4 Przewod masy

Szybkozigcze (czerwone)
powrdét ptynu chtodzgcego

Szybkozigcze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Szybkoztacze gazu plazmowego (ztaczka wtykowa typu 20)
Potgczenie z palnikiem spawalniczym

Szybkozigcze gazu ostonowego (ztaczka typu 20)
Potgczenie z palnikiem spawalniczym

Gniazdo pradu spawania, uchwytu spawalniczego

Obrabiany przedmiot
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+  Wetkna¢ wtyk przewodu pradu spawania do gniazda pradu spawania ,-” i zaryglowac.
+  Wtyczke przewodu pradu pilotowego palnika wtozy¢ do "gniazda pradu pilotowego".

* Natozy¢ szybkoztgcze przewodu gazu plazmowego na adapter szybkoztgcza typu 20.
* Natozy¢ szybkoztgcze przewodu gazu ostonowego na adapter szybkoztgcza typu 20.

» Zaryglowac ztgczki przewodoéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkozigczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chiodziwa).

+  Wtyczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczyé przekrecajgc
W prawo.

5.1.9.2 Spawanie metoda TIG

=)

@& @

Rys. 5- 11
Poz. |Symbol |Opis
1 g= Uchwyt spawalniczy
o*°%

Wiazka przewodoéw - strona uchwytu

3 Przewéd masy

4 Szybkoztacze (czerwone)
powrd6t ptynu chtodzgcego

5 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
8lee | doptyw ptynu chtodzacego

6 u“JJ Szybkozlacze gazu ostonowego (ztaczka typu 20)
N4 |Potaczenie z palnikiem spawalniczym

7 s | Ghiazdo pradu spawania, uchwytu spawalniczego

=)

Obrabiany przedmiot
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Wetkng¢ wtyk przewodu prgdu spawania do gniazda prgdu spawania ,-” i zaryglowac.
Natozy¢ szybkozigcze przewodu gazu ostonowego na adapter szybkozigcza typu 20.

Zaryglowa¢ ztgczki przewoddéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:

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

Wtyczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajgc

W prawo.
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5.2 Spawanie plazmowe
5.2.1 Wybér zadania spawalniczego

Podstawowym warunkiem do uruchomienia procesu plazmowego jest podfaczony i sprawny o-
bieg chfodziwa do chfodzenia uchwytu spawalniczego.

5.2.1.1 Ustawienie metody spawania

Rys. 5- 12

5.2.2 Luk pomocniczy

Zajarzanie lukiem pomocniczym

)

.

Rys. 5- 13

Wytaczenie tuku pomocniczego

I  Przed wyfgczeniem spawarki nalezy wyfgczyé fuk pomocniczy i odczekaé az uplynie czas
koncowego wyplywu gazu (gaz plazmowy). Na skutek przedwczesnego wyfaczenia spawarki
goraca elektroda wolframowa traci ochrone gazu osfonowego, co skutkuje jej utlenieniem.

e tuk pomocniczy nalezy wyfacza¢ przed wytaczeniem spawarki!
¢ Odczeka¢ az do ostudzenia palnika spawalniczego.

D

099-007033-EW507
36 4.1.2022



ev\;h-) Budowa i dziatanie
Spawanie plazmowe

5.2.2.1 Dostosowanie pradow tuku pomocniczego
Prad tuku pomocniczego mozna dostosowac do procesu spawania w czterech punktach roboczych:
1. Prad stand by tuku pomocniczego (podczas przerwy w spawaniu)
2. Prad zajarzania fuku pomocniczego (przed spawaniem)
3. Prad procesowy tuku pomocniczego (podczas spawania)
4

. Prad koincowy tuku pomocniczego (na koniec spawania w trakcie czasu koncowego wyptywu
gazulGPr))

Ustawienie pragdu odbywa sie w menu eksperta > Patrz rozdziat 5.2.3.
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5.2.3 Menu eksperta (plazma)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Wskazanie

Ustawienie / wybér

EFPL

Menu ekspert

Czas startu (czas trwania pradu zajarzania)

E5E

£S5

Czas opadania (prad gtéwny na prad drugiego poziomu)

£57

Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad gtéwny)

EEd

Czas pradu koncowego (czas trwania pradu koncowego)

| h5

Prad stand by tuku pomocniczego
Nie jest aktywny Zaden proces spawania

Ml

Prad zajarzania tuku pomocniczego
Faza uruchamiania procesu spawania (czas poczatkowego wyptywu gazu, prad
zajarzania)

! hF

Prad procesowy tuku pomochiczego
Faza pradu gtéwnego procesu spawania

38
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5.3
5.3.1

Wskazanie | Ustawienie / wybor

Prad koncowy tuku pomocniczego
I Faza pradu kohcowego procesu spawania (prad koncowy, czas koncowego wyptywu

gazu)

Spawanie metoda TIG

Wybér zadania spawalniczego

Ustawienie $rednicy elektrody wolframowej ma bezposredni wptyw na dziatanie urzgdzenie, proces
zajarzania TIG i minimalne granice prgdu. W zaleznosci od ustawionej $rednicy elektrody regulowana jest
energig zajarzania. Przy matych srednicach elektrody wymagany jest mniejszy prad zajarzania lub
mniejszy czas pradu zajarzania niz przy wiekszych $rednicach elektrod. Ustawiona wartos¢ powinna od-
powiadac¢ srednicy elektrody wolframowej. Warto$¢ moze zosta¢ dopasowana do réznych potrzeb, np. w
przypadku blach cienkich zalecane jest zmniejszenie srednicy i tym samym zredukowanie energii
zajarzania.

Wybor srednicy elektrody ustala granice prgdu minimalnego, ktéra z kolei ma wptyw na prad zajarzania,
prad gtéwny i prad drugiego poziomu. Za pomocg granic prgdu minimalnego gwarantowana jest wysoka
stabilnos¢ tuku uzywanej srednicy elektrody i optymalizowany jest proces zajarzania. Funkcja ogra-
niczania prgdu minimalnego jest aktywna fabrycznie i mozna jg wytaczyé w menu konfiguracji urzgdzenia
w parametrze > Patrz rozdziat 5.9.

W przypadku noznej przystawki zdalnego sterowania granice prgdu minimalnego sg zasadniczo
wylgczone.

Ponizsze zadanie spawalnicze to przyktad:

(EXIT )

2]

Rys. 5- 17
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

Zajarzanie tuku
Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

a) b) C)

I | | | | |
Rys. 5- 18
Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego
napiecia:

a) Ustawic¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy
koncéwkg elektrody a obrabianym przedmiotem ok. 2-3 mm).

b) Nacisng¢ wytgcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).

c) W zaleznosci od wybranego trybu pracy prad spawania plynie z ustawionym prgdem startowym lub
pradem gtéwnym.

Zakonczenie spawania: zwolni¢ wylacznik uchwytu lub nacisngé i zwolni¢ w zaleznosci od
wybranego trybu pracy.

Liftarc

a) b) C)

Rys. 5- 19

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowg uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym
i nacisng¢ wtgcznik uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawio-
nego 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. Nastepuje zajarzenie tuku i
prad spawania narasta zgodnie z ustawionym trybem pracy, do nastawionego prgdu rozruchowego
lub gtéwnego.

c) Ponies¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Zakonczenie spawania: wigcznik uchwytu pusci¢ lub nacisng¢ i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

Wylaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe koriczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych bigd i moze by¢ akty-

wowane przez dwa stany:

* Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 3 s po rozpoczeciu spawania (btad zajarzania).

+ Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 3 s (przerwanie tuku). W menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz ro-
zdziat 5.9 mozna wytgczy¢ lub ustawié czas ponownego zaptonu po przerwaniu tuku (parametr [ £A)).

40
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5.3.3 TIG-Antistick

Funkcja poprzez wytgczenie pragdu spawania zapobiega niekontrolowanemu ponownemu zajarzeniu po
przywarciu elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym. Dodatkowo pozwala zmniejszy¢ zuzycie
elektrody wolframowe;.

Po zadziataniu funkcji urzadzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koncowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze witgczy¢ lub
wytgczyé te funkcje (parametr EAS]) > Patrz rozdziat 5.9.

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

Wskazanie Ustawienie / wybor

E ’U!l: Menu ekspert

t gt Czas startu (czas trwania pradu zajarzania)

t C o Czas opadania (prad giéwny na prad drugiego poziomu)
P |

b qc‘j Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad giéwny)

t Ed Czas pradu koncowego (czas trwania pradu koncowego)

h F Rodzaj zajarzania (TIG)
L0 R | F:1) pu— Zajarzanie z uzyciem jonizatora HF (ustawienie fabryczne)
------- Zajarzanie kontaktowe aktywne
099-007033-EW507 41
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5.3.5 Poréwnanie rezystancji przewodu
Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnaé na nowo po kazdej wymianie akcesoriéw, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci
spawalnicze. Wartos$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zosta¢ dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymalnej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizaciji
wihasciwos$ci spawalniczych.
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1 Przygotowanie

+  Wytagczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
» Poluzowac elektrode wolframowg i wyciggnac ja.
2 Konfiguracja

* Nacisng¢ pokretto C? i jednoczesnie wigczy¢ spawarke.
» Zwolni¢ pokretto.

+ Za pomocg pokretta C? (obracanie i naciskanie) mozna teraz wybra¢ parametr > Patrz ro-
zdziat 5.9.

3 Poréwnanie / Pomiar

* Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy¢, wywierajac nieduzy nacisk, do czystego,
0czyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prgd zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okreslona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawieraé sie w zakresie od 0 mQ do 60 mQ. Nowa wartos¢
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu nie pojawi
sie wartosc¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

+  Wytgczy¢ spawarke.

» Ponownie zamocowac elektrode wolframowa w tulejce zaciskowe;.
* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

+  Wigczy¢ spawarke.

5.4 Powtarzajace sie zadania spawalnicze
Do zapisywania powtarzajgcych sie lub réoznych zadan spawalniczych uzytkownik ma do dyspozycji
dalsze miejsca w pamieci (101 JOBéw plazmy / 8 JOBow TIG). W tym celu wybierane jest po prostu
zgdane miejsce w pamieci i zadanie spawalnicze jest ustawiane w sposéb opisany wczesniej.
Przetagczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie pragd spawania. Czasy narastania
pradu i opadania pradu moga by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
Wybor
SN
Rys. 5- 22
Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtérnych zadan spawalniczych, $wieci sie lampka
sygnalizacyjna JOB.
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5.4.1

54.1.1

5.4.1.2

Spawanie impulsowe

Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulséw:
+ Automatyka spawania impulsowego

» Pulsacja termiczna

* Pulsacja metalurgiczna

» Pulsacja o wartosci sredniej

Automatyka zgrzewania impulsowego

Wersja impulsowania automatyki spawania impulsowego przy spawaniu prgdem statym jest aktywowana
wylgcznie w potgczeniu z trybem pracy spotArc. Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwosé
i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywajg na zdol-
nos¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie dobierane
przez sterownik urzgdzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowac funkcje przez nacisniecie przycisku
spawania impulsowego.

Wybér

Rys. 5- 23

Pulsacja termiczna

Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w ustawio-
nym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy prgdem gtéwnym AMP (impulsowym) i pradem drugiego
poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulséw (£51 i [E5Z])
sg wpisywane w sterowniku w sekundach.

A

DC-Puls
v < pi¢ Pl Pt > t;
£S5 [ kST E
Rys. 5- 24

Wybor

Rys. 5- 25
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Ustawienie czasu impulsu
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Rys. 5- 26

Ustawienie przerwy impulsu
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Rys. 56- 27

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu i mogg byé¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.4.

5.4.1.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu

Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania prgdu mozna w razie potrzeby wytaczy¢
(parametr [P5L)) > Patrz rozdziat 5.9.

A
I

P5L)=[cFF]

PSL)=[on ]
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5.4.1.4 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (cisnienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach pradu, za pomocg ktérego mozna uzyskac¢ zawezony fuk o skon-
centrowanym dziataniu ciepta. W przeciwiehstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane zadne
czasy, lecz czestotliwos¢ i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy naras-
tania i opadania.

| A

AMP

AMP%

-V

[%}—>
- [kKHZ}——»

Rys. 5- 29

Wyboér

Ustawienie balansu

o 6w

o)

Rys. 5- 31
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Ustawienie czestotliwosci

[4]—[.‘3.-:5]

©)

& J \§ J
Rys. 5- 32
5.4.2 Pulsacja o wartosci sredniej
Cechg szczegolng pulsacji o wartosci Sredniej jest to, ze okreslona wczesniej wartos¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrédto pradu spawania. Dlatego w szczegdélnosci nadaje sie do spawania
zgodnie z instrukcjg spawania.
W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w poftgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy metalurgiczne”
parametr w menu konfiguracji urzgdzenia musi zosta¢ przetgczony na lea .
W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w potgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy termiczne” para-
metr w menu konfiguracji urzadzenia musi zostaé przetgczony na len .
Po aktywowaniu tej funkcji Swiecg sie jednoczesnie czerwone lampki sygnalizacyjne pradu gtéwnego
AMP i prgdu drugiego poziomu AMP%.
W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pragdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$é $rednia pradu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans (&Al) i
czestotliwosé (E-E)). Ustawiona warto$é srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (lpuls) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej pradu (AMP). Ustawianie
parametru odbywa sie w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.4.
Prad przerwy impulsu (IPP) nie jest ustawiany, lecz ta wartosc¢ jest obliczana przez sterownik urzadzenia,
dzieki czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia prgdu spawania (AMP).
IIAA
[PUIS — pr— e p— o
> 100%
AMP-f-—- oo}y
PP e e
;< Tpuls ';'puls tis
Rys. 5- 33

AMP = prad gtéwny (wartos¢ srednia); np. 100 A
Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A = 140 A
IPP = Prad przerwy impulsu
Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/F-El; np. 1/100 Hz = 10 ms
= balans
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5.5

5.6

5.7

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 urzgdzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii (567) > Patrz rozdziat 5.9.
W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$¢.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

Kontrola dostepu

Sterownik urzgdzenia mozna zablokowac w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym
przestawieniem. Blokada dostepu dziata w nastepujacy sposaéb:

» Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzadzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania mogg by¢ tylko przegladane, bez mozliwosci ich zmiany.

* Nie jest mozliwe przetgczanie metody spawania i biegunowosci prgdu spawania.

Parametry do ustawiania i blokady dostepu sg ustawione w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz ro-
zdziat 5.9.

Aktywacja blokady dostepu
» Ustalanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ parametr i ustali¢ kod liczbowy (0 - 999).
+ Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na aktywacje blokady dostepu lan .

Aktywacja blokady dostepu jest sygnalizowana lampka sygnalizacyjng "Aktywna blokada
dostepu" > Patrz rozdziat 4.3.

Usuwanie blokady dostepu

»  Wpisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ parametr i wpisa¢ wczesniej ustalony kod liczbowy
(0 -999).

+ Deaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na deaktywacje blokady dostepu [FFl. Blokada
dostepu moze zosta¢ wytgczona tylko przez wpisanie wczesniej wybranego kodu liczbowego.

Interfejsy do automatyzacji
A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢é wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zlecaé¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfgczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidlowe przyporzadkowanie sygnatow wejscia
i wyj$cia moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.

e Uzywa¢ wylgcznie ekranowanych przewodoéw sterowniczych!

e Jezeli urzagdzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec sterujgcych, pofgczenie musi by¢ do-
konywane przez wzmacniacz oddzielajgcy!

e Aby istniata mozliwos¢ sterowania pragdem gftéwnym lub obnizonym poprzez napiecia
sterujgce, nalezy zwolni¢ odpowiednie wej$cia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).
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Interfejsy do automatyzaciji

5.7.1

5.7.2

Interfejs automatyzaciji
Ten element akcesoriéw moze byé zamontowany jako opcja > Patrz rozdziat 9.

@

A OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych uktadéw wylaczania (wylacznik awaryjny)!
Jezeli obwod wylaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu
wylaczania poprzez interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawié¢

do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez
zrédto pradu zewnetrznych uktadéw wytaczania i nie nastgpi wytaczenie!
* Usung¢ zworke 1 (jumper 1) na odpowiedniej ptytce sterowania (wykonanie wytgcznie

przez doswiadczony personel serwisowy)!

Styk | Ksztalt Nazwa Rysunek
sygnatu

A | Wyjscie PE Przytaczenie ekranu kabla X6

B Wyjscie REGaus Wytgcznie do celéw serwisowych PE A

Cc Wejscie SYN_E Synchronizacja do pracy master-slave C

D Wejscie IGRO  Sygnat przeptywu pradu (I>0) (maksymalne REGaus = (

(bez kodu) | obcigzenie 20 mA/15 V) SYNE| C -

0V = prad spawania ptynie IGRO D >

E Wejscie Wytaczenie awaryjne o Wytgcznik awaryjny do KitiAiis E L

+ nadrzednego wylgczania zrodta pradu. C

R Aby madc korzystac z tej funkcji w spawarce nalezy ov F -
wyjg¢ zworke 1 z plytki T320/1. Styk rozwarty = prad NC G B
spawania wylgczony : C

F Wyjscie oV Potencjat odniesienia Uist H (

G - NC bez funkgiji VSchweiss J -

H Wyjscie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, O- SYN_A K >
1OV(OY=OV,1OV=1OOV) ’ Str./Stp. L >

J Vschweiss Zarezerwowane do zastosowan .
specjalnych N M C

K |Wejscie SYN_A Synchronizacja do pracy master-slave -1V N -

L Wejscie Str/Stp  Start / stop prgdu spawania, odpowiada NC P \;
wigcznikowi uchwytu. ~
Doas(f[epn;) wyl:;czn)il;uw trybie pracy 2-taktu. +15V = i i C
start, 0 V = stop ov S -

M | Wyjscie +15V  Zasilanie ist| T -
+15V, maks. 75 mA NG U >

N Wyjscie -15V  Zasilanie {
-15 V, maks. 25 mA SYNAOV] V -

P - NC bez funkciji ~

S Wyjscie oV Potencjat odniesienia

T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F;
0-10V(0OV=0A,10V =1000 A)

U NC

\' Wyjscie SYN_ AQV Synchronizacja do pracy master-
slave

Interfejs robota RINT X12

Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowan
(opcja, mozliwosé pdzniejszej instalacji w urzgdzeniu lub instalacji zewnetrznej przez klienta)

Funkcje i sygnaly:

Wejscia cyfrowe: start/stop, wybor trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, prgdu spawania itp.

Wyjscia przekaznikowe: sygnat procesowy, gotowos¢ do spawania, btedy zbiorcze instalacji itp.
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5.7.3

5.8

5.8.1

Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11

Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
» Profinet / Profibus

+ EnthernetIP / DeviceNet

» EtherCAT
« itp.
Interfejs PC

Oprogramowanie parametréw spawania

Mozliwo$¢é wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego
lub wiecej urzgdzen spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw skfadajgcy sie z oprogramowania, interfejsu,
przewodow potgczeniowych)

*  Wymiana danych miedzy zrédiem pragdu a komputerem

» Zarzgdzanie zadaniami spawalniczymi (JOBSs)

*  Wymiana danych online

» Specyfikacje dotyczgce monitorowania danych spawalniczych
* Funkcja aktualizacji dla nowych parametréw spawania

Przylacza

Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podifaczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac uszkodzenie urzgdzenia lub
zaktécenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer
PC.

* Pomiedzy komputerem PC a spawarkg nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!
e Podfagczenia dokonaé¢ wyltgcznie uzywajac kabli doftgczonych do zestawu (nie stosowaé

zadnych dodatkowych kabli przedfuzajgcych)!

Rys. 5- 34

CoM

oo

®

Poz. [Symbol |Opis

1 Gniazdo przytaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
| =1 |Interfejs PC

Przewodd podtaczeniowy, 9-stykowy, szeregowy

3 SECINT X10 USB

Port USB

Podtgczenie komputera Windows-PC do SECINT X10 USB
5 Komputer z systemem operacyjnym Windows
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5.9 Menu konfiguracji urzadzenia
W menu konfiguracji urzgdzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzgdzenia.

5.9.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

( ENTER ) ( EXIT ) ( NAVIGATION )
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RS (55A)
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Wskazanie Ustawienie / wybor

/ Wyjscie z menu
End Exit
. - ______________________________________________________________________________|]

}: / Menu konfiguracji palnika
~a Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
‘;: o CJ’ Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1)
099-007033-EW507 51

4.1.2022



Budowa i dziatanie ev\;’r)
Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybér

L ID 5 Alternatywny start spawania - start krokowy

L Obowigzuje od trybu 11 wzwyz (koniec spawania pozostaje zachowany przez dot-
kniecie).
------- Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona

_1| |Predko$¢ up/down
oo Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie warto$ci > wolna zmiana pradu

D’ ! Skok pradu
/ Ustawienie skoku prgdu w amperach

Wywotanie numeru JOB

Ustawienie maks. liczby mozliwych do wyboru zadanh spawalniczych (ustawienie: 1 do
128, ustawienie fabryczne 10).

Dodatkowy parametr po aktywac;ji funkcji zadan pakietowych BLOCK-JOB.

,-t ] Start-JOB
JCu Ustawienie pierwszego dostepnego zadania spawalniczego (ustawienie: 129 do 256,
ustawienie fabryczne 129).

F r~ Konfiguracja urzadzenia
crru Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

E Ustawienie wartosci absolutnych (prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i

Hotstart) > Patrz rozdziat 4.4.7

------- Ustawienie prgdu spawania bezwzglednie

------- Ustawienie pradu spawania, procentowo zalezny od prgdu gtéwnego (ustawie-
nie fabryczne)

EL_ _ Praca w trybie 2-taktu (wersja C)

=5 =] (lboJm- Funkcja wtaczona
------- Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)
b ] RINT X12, sterownik JOB do zautomatyzowanych zastosowan
I R ey N wh
------ wyt. (ustawienie fabryczne)
Fn 1 Spawanie TIG puls (termicznie)
Lo [ ey — Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Wylgcznie do zastosowan specjalnych
[n ]} j,j Pulsacja o wartosci sredniej TIG
UL e Pulsacja o warto$ci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartosci sredniej wylgczona (ustawienie fabryczne)
i_‘j’q Pulsacja o wartosci sredniej TIG
/ =) B | gy R— Pulsacja o warto$ci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartosci sredniej wylgczona (ustawienie fabryczne)

Spawanie TIG puls (termiczne) podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.4.1.3

Q
M|
~-

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
L_ ’q g WIG-Antistick > Patrz rozdziat 5.3.3
2 R [ e — funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wylgczona.
,q L' L Wyswietlanie komunikatéw ostrzegawczych > Patrz rozdziaf 7.1
L [ 7 — Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wiaczona
T Ustawianie systemu miar
LCM] |pag. Jednostki dlugo$ci w mm, m/min (system metryczny)

------- Jednostki dtugosci w inch, ipm (system imperialny)
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Wskazanie Ustawienie / wyboér

cFZ

Konfiguracja urzadzenia (druga czes¢)
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

FFr

Rampa startowa RTF

------- Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pradu gtéwnego

FrE

Dziatanie RTF
------- Dziatanie liniowe
Lol|-mmmeme Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)

rr Tryb pracy spotmatic
It Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
------- Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
5 ‘,: 5 Regulacja czasu zgrzewania punktowego
——————— Krotki czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 5 ms - 999 ms, kroki co
1 ms- (fabrycznie)
——————— Dtugi czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 0,01 s - 20,0 s, kroki
co-10 ms
5 5 ‘g Ustawienie aktywacji procesu
=/ =" ) |l |- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)
------- Stata aktywacja procesu
'] Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
cCu AUE| -mmmemee Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)

------- Ciggle wtgczone
------- Ciaggle wylgczone

Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas opdznienia wylaczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.5
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub warto$¢ liczbowa 5 min. - 60 min.

Przetaczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego
------- 2-takt
CES| e 2-takt specjalny

Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.3.2.3
------- Czas zaleznie od JOB (fabrycznie 5 s).
------- Funkcja wytaczona lub wartos¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s.

Menu ekspert

Automatyka koncowego wyplywu gazu > Patrz rozdziat 5.1.7.4
——————— Funkcja wigczona

——————— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
S ‘qi Blad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
S = R 5 I— Synchronizacja AC lub gorgcy drut (ustawienie fabryczne)

------- Sygnat btedu logiki negatywne;j
F5P) e Sygnat btedu logiki pozytywnej
------- Podtgczenie AVC (Arc voltage control)
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Wskazanie Ustawienie / wybér

Monitorowanie gazu
e W zalezno$ci od potozenia czujnika gazu, zastosowania dyszy do pomiaru wydatku gazu

oraz fazy monitorowania podczas procesu spawania.

------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne).

(N S Monitorowanie podczas procesu spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).

------- Monitorowanie przed procesem spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (bez dyszy do pomiaru wydatku gazu).

------- Monitorowanie ciaggte. Czujnik gazu pomiedzy butlg z gazem ostonowym z za-

worem gazu (z dysza do pomiaru wydatku gazu).

1 Ograniczenie pragdu minimalnego (TIG) > Patrz rozdziaf 5.3.1

Loy W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody wolframowej
------- Funkcja wyfgczona
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)

| Sterowanie dostepem - kod dostepu

cog Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)

! Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.6

LOLC) |G Funkcja wtaczona
——————— Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)

R 1L Menu automatyzac;ji 3

[y

Szybkie przejmowanie napigcia sterujacego (automatyzacja) 3
------- Funkcja wigczona

‘n|
u|
c

------- Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)
L Spawanie orbitalne 3
Oro) |grae—— Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtgczona
Spawanie orbitalne 3
oCcC

Wartos¢ korekciji dla Eradu orbitalnego

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

L
3
C

E g Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

L e B [ R wytgczone (ustawienie fabryczne)
——————— Resetowanie wartosci w menu konfiguracji urzgdzenia
——————— Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu ([End)).

Odczyt wersji oprogramowania
ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
Przyktad: 07.0040 = 07 (ID magistrali systemowej) 0.0.4.0 (numer wers;ji)

! Ustaw. rezys. przewodow
ri y
1 _ Zmiany parametrow moga by¢ wykonywane wytgcznie przez personel serwisowy!
o_ o
5 [} Przetaczanie zajarzania metodg TIG / z uzyciem jonizatora HF
L R [y I zajarzanie miekkie (fabryczne).
------- zajarzanie twarde.
1 Czas ograniczenia impulsu zajarzania
)| Lo Ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
Stan plytek - Wytacznie dla personelu serwisowego!
riu
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Menu konfiguracji urzadzenia

T Wytacznie w przypadku urzgdzen do spawania prgdem zmiennym (AC).
2 Wylgcznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW).
3 Wytgcznie w przypadku podzespotow do automatyzacji (RC).
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Informacje ogolne

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdine

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzac¢ wytgcznie wykwalifiko-
wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentna uwazany jest specjalista, ktory w o-
parciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ po-
dczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe
skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzadzenia nie wolno
uruchamiaé do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$¢ czyszczenia

jest uzalezniona od warunkow otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co

pot roku).

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng scierkg (nie stosowaé agresywnych srodkow
czyszczacych).

» Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmucha¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzgdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowa¢ strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowaé mechanicznie wentylator.

+ Sprawdzi¢ ptyn chtodzacy pod katem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienié.

Filtr zanieczyszczen

Zastosowanie filtra zanieczyszczen redukuje przepustowos¢ powietrza chlodzgcego, a wskutek tego
zmniejsza cykl pracy urzadzenia. Cykl pracy zmniejsza sie, gdy filtr staje sie coraz bardziej za-
nieczyszczony. Filtr zanieczyszczeh nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujac sprezonym
powietrzem (w zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.2 Prace konserwacyjne, okresy
6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujgce butle z gazem
» Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytgcza pradu pod kgtem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic¢ lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
» Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawér elektromagnetyczny)
» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecié.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Pozostaty osprzet, ogolny stan
Kontrola sprawnosci
» Ukiady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
» Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawér elektromagnetyczny)
* Elementy mocujgce butle z gazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecié.
* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kagtem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci
» Przefgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukcji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczgce wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).
» Sprawdzi¢ przewody chifodziwa i przytgcza pod katem zanieczyszczen
+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga sta¢ sie powodem
krotkich spiec i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegac wiasciwych krajowych
przepisow i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwaranciji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzgdzenia

6.3

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidiowe usuwanie!

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

¢ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzegaé obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

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

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregac;ji
odpaddéw.

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
urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadéw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,

w ktoérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik koncowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzadzenia i oddzielnie u-
suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich sktad jest podany na stronie gornej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujace produkty EWM moga zawieraé¢ baterie lub akumulatory:

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

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

58

099-007033-EW507
4.1.2022



ev\;h-) Usuwanie usterek
Komunikaty ostrzegawcze

7

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg Scistg 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.

71 Komunikaty ostrzegawcze

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

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny

dwa wyswietlacze 7-segmentowe

v g AEE

jeden wyswietlacz 7-segmentowy F'J
Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
Wskazanie mozliwego numeru ostrzezenia zalezy od wersji urzgdzenia (interfejsow/funkcji).
+ Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.
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Komunikaty ostrzegawcze

ewn

Numer ostrzeze-

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

nia
1 Za wysoka temperatura urzgdzenia Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesowe
3 Ostrzezenie przed chtodzeniem uch- Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupemié¢ poziom
wytu spawalniczego ptynu chtodzgcego
4 Brak gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem
5 Patrz numer ostrzezenia 3 -
6 Usterka materiatu dodatkowego (drut | Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
elektrodowy) urzadzen z drutem dodatkowym)
7 Usterka magistrali Can Powiadomic¢ serwis.
16 Ostrzezenie przed gazem ostonowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
17 Ostrzezenie przed gazem plazmowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
18 Ostrzezenie przed gazem formierskim | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
20 Ostrzezenie przed temperaturg ptynu Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupeié¢ poziom
chtodzacego ptynu chtodzacego
24 Ostrzezenie przed przeptywem ptynu | Sprawdzi¢ zasilanie ptynem
chtodzacego chtodzacym; sprawdzi¢ i ewent. uzupemic
poziom ptynu chtodzgcego
28 Ostrzezenie przed koncem zapasu Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
drutu urzagdzen z drutem dodatkowym)
32 Nieprawidtowe dziatanie enkodera, Powiadomi¢ serwis.
naped
33 Naped przecigzony Dostosowac¢ obcigzenie mechaniczne
34 JOB nieznane Wybra¢ alternatywne JOB
Komunikaty mozna skasowa¢ naciskajgc przycisk (patrz tabela):
Sterownik urzadzenia Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2

Przycisk

© | ©

=

voLr
JoB

AMP

voLr

kw
JoB v v
®o | Y

O
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Usuwanie usterek
Komunikaty zaktocen

7.2

Komunikaty zakiécen

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktécenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

|| (P | =
3
.

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

Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!
+ Jesli wystgpi kilka zaktécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Zakidcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
3 Btad tachometru Sprawdzi¢ prowadnice drutu / wigzke przewodow.
Podajnik drutu nie podtgczony W menu konfiguracji urzadzenia wytgczy¢ tryb pracy z
zimnym drutem (stan off). Poditgczy¢ podajnik drutu.
4 Btad temperatury Poczekaé, az urzgdzenie ostygnie.
Btad obwodu wytgczenia awaryjnego | Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
(interfejs do spawania zautomatyzo- |zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwodéw drukowanych
wanego) T320/1.
5 Przepiecie _ . G
Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napigcia sieciowe.
6 Za niskie napiecie yiaczy a P PIe
7 Btad ptynu chtodzgcego (tylko przy | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom piynu
poditgczonej chtodnicy). chtodzgcego.
8 Bfad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
9 Przepigcie wtorne Wyltgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie. Jesli btad
10 Btad PE wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
11 Potozenie FastStop Dosrodkowac sygnat ,,Potwierdzi¢ btgd” (0 do 1)
poprzez interfejs robota (jezeli wystepuije).
12 Btad przyrzadu redukcji napiecia Wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli btgd
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
16 Btad tuku pilotujgcego Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
17 Bfad drutu dodatkowego Kontrola systemu napedu podawania drutu (napedy,
Nadmierne natezenie pradu lub od- |wigzki przewodow, uchwyty spawalnicze; kontrola i ew.
chylenie pomiedzy warto$cig zadang |korekta predkosci podawania drutu podczas procesu i
dla drutu a wartoscig rzeczywista. predkosci przemieszczania robota.
18 Bfad gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnosc¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sie rézni | zgieC, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywiste;.
19 Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie plazma (szczelnos¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sie rézni | zgieC, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywistej
20 Przeptyw ptynu chtodzacego Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu
Spadek ponizej wartosci przeptywu | chtodzgcego, szczelnos¢, miejsce zgigé, prowadzenie,
ptynu chtodzgcego potaczenie, zamkniecie).
22 Nadmierna temperatura obiegu Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu

chtodzenia

chtodzgcego, wartos¢ zadana temperatury).
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Btad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

23

Nadmierna temperatura dtawika
wysokiej czestotliwosci

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie. Ew. dopasowaé
czasy cykli obrébki.

24

Btad zajarzania tuku pilotujgcego

Kontrola czesci eksploatacyjnych uchwytéw do spa-
wania plazmowego.

32

Biad w ukfadzie elektronicznym (btgd
[>0)

33

Btad w ukfadzie elektronicznym (btgd
Urzecz)

34

Biad w ukfadzie elektronicznym (btgd
kanatu A/D)

35

Btad w ukfadzie elektronicznym (btgd
zbocza sygnatu)

36

Btad w ukfadzie elektronicznym
(znak S)

Wyltgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomic serwis.

37

Btad w ukfadzie elektronicznym (btgd
temperatury)

Poczekaé, az urzgdzenie ostygnie.

38

39

Btad w ukfadzie elektronicznym
(przepiecie wtorne)

Wytgczy¢ i ponownie wtagczy¢ urzadzenie.
Jedli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

40

Btad w ukiadzie elektronicznym (btad
1>0)

Powiadomié serwis.

48

Bfad zajarzania

Sprawdzi¢ proces spawania.

49

Przerwanie tuku

Powiadomi¢ serwis.

51

Btad obwodu wytgczenia awaryjnego
(interfejs do spawania zautomatyzo-
wanego)

Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
zworki JP 1 (jumper) na plytce obwodéw drukowanych
T320/1.

57

Btgd dodatkowego napedu, btad ta-
chometru

Sprawdzi¢ naped dodatkowy (pradnica tachomet-
ryczna bez sygnatu, uszkodzony M3.51 > skontakto-
wac sie z serwisem).

59
7.3

Komponenty niekompatybilne

Wymieni¢ komponenty.

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastgpione przez
ustawienia fabryczne.
W celu przywrdcenia ustawien fabrycznych parametréw spawania lub urzgdzenia mozna w menu ser-
wisowym wybraé parametr > Patrz rozdziat 5.9.

7.4

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celdéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.9!
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7.5

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
N Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Usterki
Zabezpieczenie sieciowe reaguje
N Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
® Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.
# Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wiecg sie po wtaczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
x Zanik fazy > sprawdzi¢ podigczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawnos$¢ instalacji.
» Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
A Za staby przeptyw chtodziwa
X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
~ Powietrze w obiegu chiodziwa
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego
Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
x Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
x W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowaé soczewke gazowg
# Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
# Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddéw lub wymienic

Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane zlgcza pragdu spawania
x Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
A Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania
X Zastosowac¢ wydajniejszy uchwyt spawalniczy
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Usuwanie usterek ev\;’r)
Usuwanie usterek — lista kontrolna

tuk pilotujacy zajarza sie, ale brak tuku gtéwnego

~ Odstep pomiedzy uchwytem a spawanym przedmiotem za duzy!
X Zmniejszy¢ odstep od spawanego przedmiotu

A Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego przedmiotu

» Zly rozptyw pradu podczas zajarzania

* Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wigksza energia zajarzania).
X Ustawianie elektrody wolframowej
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

099-007033-EW507
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Dane techniczne
Microplasma 25-2 PG RC

8 Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

8.1 Microplasma 25-2 PG RC

Spawanie plazmowe TIG
Prad spawania (I2) 0,3Ado20 A 2Ado20A
Napiecie spawania zgodnie z normg (Uz) 250V do 258V 10,1V do 10,8 V

Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A

Cykl pracy CP przy 40° C "]

100 % 20 A

Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V

Napiecie zaptonu (Up) 12 kV

Napigcie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy 1x10 A

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

maks. Moc przytgczeniowa (S1) 1,5 kVA 0,8 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 2 kVA

Cos Phi 0,99

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1I

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Wyitgcznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu Bl <70 dB(A)

Temperatura otoczenia ¥

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie
chtodzace, zewn.

Przewéd masowy (min.) 25 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa (s /CE/HA

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,6 kg
79.8 Ib

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

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow sa-
moczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

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

M Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzacego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu

chtodzacego!
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Dane techniczne
Microplasma 55-2 PG RC
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8.2 Microplasma 55-2 PG RC

Spawanie plazmowe TIG

Prad spawania (I2)

0,3 Ado50A

2A do50A

Napiecie spawania zgodnie z normg (Uz)

250Vdo 270V

10,1V do 12,0V

Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A

Cykl pracy CP przy 40° C 11

100 % 50 A

Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V

Napiecie zaptonu (Up) 12 kV

Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy [ 1x16 A | 1x10A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 3,1 kVA | 1,6 kVA

Moc pradnicy (Zalec.) 4,2 kVA
Cos Phi 0,99
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /100
Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B <70 dB(A)

Temperatura otoczenia 4

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie

chtodzace, zewn.

Przewdd masowy (min.) 25 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [s/CE/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,6 kg
79.8 Ib

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

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow sa-
moczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

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

M Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzacego! Przestrzegaé zakresu temperatury ptynu

chtodzacego!
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Dane techniczne
Microplasma 105-2 PG RC

8.3 Microplasma 105-2 PG RC

Spawanie plazmowe TIG

Prad spawania (I2)

0,3 Ado 100 A 2A do 100 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (Uz)

250V do29,0V 10,1V do 14,0V

Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A

Cykl pracy CP przy 40° C 11

100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V

Napiecie zaptonu (Up) 12 kV

Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy @ 1x20A | 1x16 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5

maks. Moc przytgczeniowa (S1) 5,8 kVA | 3 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 7,8 kKVA

Cos Phi 0,99

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1I

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Wyitgcznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu Bl <70 dB(A)

Temperatura otoczenia ¥

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie
chtodzace, zewn.

Przewdd masowy (min.) 25 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa (s /ce/Hl

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,6 kg
79.8 Ib

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

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikéw sa-
moczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!

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

[l Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chlodzacego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu

chtodzacego!
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego
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9 Akcesoria
Zalezne od osiggéw akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodow posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.
9.1 Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
Cool 50 MPW50 Chtodnica z pompg wirnikowag 090-008818-00502
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
RK1 Chtodnica nagrzanej cieczy chtodzacej 094-002283-00000
UKV4SET 4M Zestaw przylgczy wezy 092-000587-00000
9.1.1 Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool
Typ Nazwa Numer artykutu
blueCool -10 5 | ptyn chfodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25 | ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 251 094-024141-00025
blueCool -30 5 | ptyn chfodzacy do -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chiodzacy do -30 °C (22 °F), 251 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000
9.1.2 Rodzaj ptynu chtodzacego KF
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-5 Ptyn chiodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chiodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chiodzacy 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 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter TG.04/K.02 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-002698-00000
ON WAK Zestaw montazowy kot 092-001356-00000
TG.03/TG.04/TG.09/K.02
9.3 Interfejs
Typ Nazwa Numer artykutu
RINT X12 STANDARD Interfejs robota 090-008291-00000
ON PLUG SET RINT X12 Opcjonalny zestaw wtyczek EWM do RINT X12 092-001822-00000
RA5 19POL 1x 5M Przewdéd podigczeniowy, 19-stykowy 5m 092-001569-00005
FRV 7POL 10 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00000
9.4 Komunikacja z komputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300 XQ Set PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi pa- |090-008777-00000
rametréw spawalniczych z kablem i interfejsem
SECINT X10 USB
9.5 Akcesoria ogdélne
Typ Nazwa Numer artykutu
Maxex AR/MIX 200bar 30m*® | Reduktor ci$nienia 096-000000-00000
G1/4"
Maxex Hydrogen 200bar 30m? | Reduktor cisnienia 096-000001-00000
G3/8"L
2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 |Waz gazowy, 2 m 092-000525-00001
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
68 099-007033-EW507
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10 Zalacznik
10.1 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
| 2
3|8 “
3| s5|8|g %
X n ) € (=
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zZrodta pradu [T - A - - -
Czas poczatkowego wypltywu gazu 0,5 s 0O - 20
Prad zajarzania, procentowo z AMP T GE 20 % 1 - 200
Prad zajarzania, absolutnie, zaleznie od zrddfa pradu - A - - -
Czas startu 0,01 s |0,01 - 200
Czas narastania pradu EUP 1,0 S 0,0 - 20,0
Prad impulsowy 140 | % 1 200
Czas impulsu 0,01 s |0,00 - 20,0
Czas opadania (czas z prgdu gtéwnego AMP do pradu drugiego 0,00| s |0,00 - 20,0

poziomu AMP%)

Prad drugiego poziomu, procentowo z AMP 50 % 1 200
Prad drugiego poziomu, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - -

Czas przerwy impulsu 0,01 s (0,00 - 20,0
Czas opadania (czas z prgdu gtéwnego AMP do pradu drugiego 0,00 s |0,00 - 20,0

poziomu AMP%)

Czas opadania pragdu 1,0 s 0,0 - 20,0
Prad koncowy, procentowo z AMP T Ed 20 % 1 - 200
Prad koncowy, absolutnie, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas pradu koncowego 0,01 s |0,00 - 20,0
Czas koncowego wyptywu gazu GPE 8 0,0 - 40,0
Srednica elektrody, metryczna 24 |mm| 10 - 40
Srednica elektrody, imperialna 92 mil | 40 - 160
Czas spotArc 2 s |0,00 - 20,0
Czas spotmatic (5E5] > [an ) 200 | ms | 5 - 999
Czas spotmatic (5ES] > oFF]) 2 s |0,001 - 20,0
Balans impulsu 50 % 1 - 99
Czestotliwos¢ impulséw FrE 50 Hz 5 - 15000
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10.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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