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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczyta¢ instrukcje obstugi!
EIE ) Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

+  PrzeczytaC instrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzega¢ przepiséw obowigzujgcych w danym kraju!

+ W razie potrzeby postawi¢ wymog ztozenia wlasnorecznego podpisu.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréow zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sig wytacznie do dziatania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialno$ci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzagdzenia.

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

Nieprawidiowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢ 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 sa z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentaciji pozostajg wlasnoscig producenta.
Przedruk, rowniez cze$ciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.



ev\;h-) Spis tresci
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

1 Spis tresci

T o TR (=TT 3
2 Zasady DEzZPIECZENSIWA .....cccueecurrrescsssresssss s s e e AR e R AR R AR R s 6
2.1 Informacje dotyczace korzystania z inStrukCji ODSIUGI..........cevviecveiicisccec s 6
2.2 ODJaSNIENIE SYMDONi........ccviiiiieiicte et bbb bbb bbbttt bbb nas 7
2.3 INOMMACIE OGOINE......ocviieeeice ettt bbb b s b bbb s bbb s bR b sttt 8
24 Transport i UMIESZCZENIE UrZGUZENIA . ....c.cviviviriieirerreeteteie st se e sttt st ss st sa s bbb s s s s e e e sesebebe bbb s sn s sennsesesees 12
241 WarUNKI OTOCZENIA .......cocvveerceecie e 13
2411 POUCZAS PIACY ...vveieiececieieieeis ettt a b s e 13
24.1.2  Transport i SKIadOWANIE .........ccvviveiiiicceee e 13
3 Uzytkowanie ZgOdNe Z PIZEZNACZENIEM ........oceirsirsssssssesssssese s s bbb bbb bbb 14
3.1 ZAKIES ZASIOSOWANIA. ........cveererieeseiieees ettt bbb bbb bbb 14
3141 SPAWaNIE METOUG TIG ... 14
3.1.11 AOHVATC ..t 14
3412 SPOMAIC .ttt ettt 14
3413 SPOIMALIC ...ttt 14
3.1.2 Spawanie elektroda OtUIONG ........c.oceeueurierireiriieeire bbb 14
3.2 OboWigZujaca OKUMENTACIA ......vuevieerciiieeseireiee ettt bbb bbb 15
3.21 GWAIANCJA ... vvveeveeees ettt bbb bbb 15
322 DEKIAracja ZGOANOSCI ........cvueeeriieeeieiieee ittt bbb 15
3.23 Spawanie w $rodowisku 0 podwyzszonym niebezpieczenstwie elektryCznym............covrevenieririnienens 15
324 Dokumentacja serwisowa (czgSci zamienne i schematy potaczen) ..........cvveeevevrenienenecneees 15
3.25 Kalibracja / WalidaCa ........c..cuevreuieeieiriieeieeie ettt 15
4 SKroCONY OPIS UrZAAZENIA .....cuvveerrrresssesessssssessssessssssessssssessssssessssssessssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssesssnssssssssssasssssssssnsses 16
4.1 L0 oA o] PP 16
4.2 WIAOK Z YU ..ot bbb 18
4.3  Ukiad sterowania — elementy StEIOWNICZE .........ccceuviiiiiiicicccces st 20
5  BUdowa i dZIalanie........ccccouriiiiiriniii i ———————— 22
5.1 UMIESZCZENIE UIZGAZENIA ......covrviriceis ettt bbb 23
5141 Ustawienie diugosci pasa tranSPOMOWEGO ........c.ceeeuierrreiniereeineiee ettt 23
5.2 ChlOGZENIE UrZGAZENIA.........cuevrieireiiees ittt 24
5.3 PrzewOd Masy, OGOINIE .......cc.euiuiiriuieeireiriieietr ettt ettt bbb 24
54  Chtodzenie UChWYIU SPAWAINICZEFO. .....c.vueuriuieririiriieis et 25
541 Przytacze do modutu CHOAZACEYO .......cuvrvceieiiee et 25
55  Przytgczenie d0 SIECT BIEKIITYCZNG]......... it 26
551 ROUZA] SIBCI ...ttt bbbt 26
56  Informacje na temat uktadania przewodow pradu SPAWANIA. ........c.veeeeriereriurieeieerereei et 27
5.7 Spawanie MEtOda TIG. ..ottt 29
571 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i Przewodu MASY .........c.cveeeeurieeereinieeeeineieseiseie e seeeeesseeees 29
5.7.1.1 Warianty podtgczania uchwytéw spawalniczych, przyporzadkowanie przytaczy................... 30
572 Zasilanie gazem OChIONNYM .........ciieeerieeeeirese bbb bbb 30

5.7.21 Przytaczanie zasilania gazem OSIONOWYM .......c.cccuiurieiniirinnire e 31
5.7.2.2  Ustawianie wydatku gazu OSIONOWEGO ..ot 32
573 Wyb0r zadania SPaWaINICZEFO ......c..cevreiererierieeieiriseei bbb 33
5.7.3.1 Wyswietlanie parametrow SPAWaNIa ..o 33
5.7.3.2  MenU EKSPEI (TIG).....cvereeieeereeiieeeree ettt 34
574 ZAJArZANIE HUKU ... 35
5.74.1 Zajarzanie WySOKg CZESIOMIWOSCIG ........v.eveerereiriieieiriieeiee e 35
5.74.2  ZaJarzanie LIftarc ..ot 35
5.74.3  WYIGCZENIE PIZYMUSOWE .....ouvrvrieereeceeseeeteeseesesseee et ss s 35
575 CYKIOGraM [ HYDY PrACY ...e.creeieireiciireestie ettt 36
5.75.1 WYjadnienie SYMDOIi ..o 36
5.75.2  Pracaw trybie dWULAKIU.........cocurieriierece e 37
5.75.3  Praca w trybie CZEerotakiu.........ccocoiuririirircrce e 38
B.7.5:4  TIG-SPOLAIC. ...ttt 39

5.7.5.5  SPOIMALIC .....cveeeeieiscictei et 41
5.75.6  Pracaw trybie 2-takiu Wersja C ........cooiririniicesece e 43

099-000125-EW507 3

16.07.2014



Spis tresci ev\;h-)
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

5.7.5.7  Automatyka zgrzewania impUISOWEJO .........coueuiureriurieeirieireieises e 44

5.7.5.8  TIGImpulSOWO W trybig 2-1aKIU .........crveeerieriericireeeee e 44

5.7.5.9  TIGIimpulSOWO W trybig 4-1aKtU .........couivrirrieriiirieieece e 44

5.7.6 Spawanie Met0dg TIG GCHVAIC. ..ot 45

5.7.7 Palnik (Warianty ODSHUGI) .........c e 46

5.7.7.1 Impulsowe wigczanie uchwytu (funkcja pracy KroKOWE)) .........cvvevevrieineinienenienenceeiee, 46

5.7.7.2  Ustawianie trybu pracy uchwytu i predkoSCi Up/dOWN ..........ccuiurieiiniiniiininieneseree s 47

5.7.7.3  Uchwyt standardowy TIG (5-SEYKOWY) .......coueeeriurirrmiiniirieiririeiseeieeseseeeseseeeessse s 48

5.7.74  Uchwyt up/down TIG (8-SEYKOWY)......ccvuvriuieririiniirieireieieiceet st 50

5.7.7.5  Uchwyt z potenciometrem (8-StYKOWY).........coeuriuririiiirireiseeseeeiseseeessse s 52

5.7.7.6  Konfigurowanie przytagcza uchwytu z potencjometrem TIG..........ccooevinrnninenineens 53

S.7.7.7  USTaWIenie 1. SKOKU .....cvuereeieicirieeicei ittt 54

5.8  Spawanie eleKiroda OtUIONG ...........criuiiiuiirieiree bbb 55

5.8.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i PrzeWodU MASY .........ccceurierereiniereeiniireeineies e 55

582 WybOr zadania SPaWaINICZEFO0. ......c..c.ueeieririerierieeriseeis bbb bbb 57

5.8.2.1 Prad i €zas gorgCego StAMU.........crircrriirieeire e 57

9.8.2.2  AICIONTE ..ot 58

5.8.2.3  ANESHCK ..vureueerceeecececesee ettt 58

5.9 ZAINE SEEIOWANIE ...ttt bbb 59

5.91 Reczna przystawka zdalnego sterowania RT1 19POL.........coiiinireneereeeseee e 59

59.2 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTGT 19POL ........coovviinieneenceeseee e 59

593 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTPT 19POL.........ccooviiniineereeeseeee e 59

594 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP2 19POL.........ccooviiniineneeeseeeeise e 59

595 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP3 SPOtArC 19POL ..o 59

59.6 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF1 19POL.........ccoiriniiineeneeesee e 60

5.9.6.1 Funkcja liniowego wzrostu noznej przystawki zdalnego sterowania RTF 1 ..., 61

59.7 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF2 19POL SM........coviiiiniiienireneeeseee e 61

510 InterfejSy dO AUIOMATYZAC]H ........c.vueeierieiie bbb 62

5.10.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-StyKOWE.........c..ceeurieriirrieiiirceee e 62

5.10.2 Interfejs do spawania zautomatyzowanego TIG ..........ccerrinrenre e 63

BT INEEIEIS PO bbb 64

512 Menu KONfIQUraC)i UrZAUZENIA .........cu et 64

5121 Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrOw. ..o 64

6 Konserwacja, pielegnacja i USUWANIE ..o s s 68

6.1 INFOrMACIE OQOINE ...ttt bbb bbbt bbb b s bbb s bt b s 68

6.2 Prace KONSEIWACYINE, OKIBSY ......viirireierereieiiisisisesesetetetesssss e e ss st se s st s s s bbb b s s s s s e e e s e s e b et e bbb s es s s s enes 68

6.2.1 C0odzIENNE Prace KONSEIWACYINE ......c.cvivevieiveiiicieisiscte ettt bbb bbb 68

6.2.1.1 KONEIOIA WZIOKOWA ... 68

6.2.1.2 KONErOIA SPrAWNOSCI......cvcveveieiiiiicccete ettt 68

6.2.2 ComiesieCzne Prace KONSEIWACYINE........c.cuiverircveiircteiee ettt bbb bbb 68

6.2.2.1 KONEIOIA WZIOKOWA ... 68

6.2.2.2 KONEIOIA SPrAWNOSCI......cvcveveveiiisiicccete ettt 68

6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas ekSploatacii) .........cveeereereeriienirneenieneesie s 69

6.3 ULYlIZACIA UrZGAZENIA........cucvevieeieieceee ettt ettt s e e st et bbb s sen s retee 69

6.3.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika KONCOWEGO.........ccueuiueierriririiiesreesieie s 69

6.4  Przestrzeganie wymagan dyrektyWy ROHS ..ottt 69

AL VT T LI T T (Y O, 70

7.1 Usuwanie usterek — lista KONTTOING ..o 70

7.2 Komunikaty ZakiGCen (ZIOHO PradU) .....c.ceerceierireiriieieireiei ettt 72

7.3 Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow SpawalniCZyCh...........coerirriinireee e 74

74 WySwietlanie wersji oprogramowania Sterownika Urzadzenia ..o 75

7.5 OGOINE USEEIKI....vucevreeereeeeeeseteee ettt 75

7.51 interfejs automatyCznego trybU PraCy ... 75

76  Odpowietrzanie obiegu pyNU CHOUZECEYO .......ccvmiuieririeriricire bbb 76

8 DANE tECNNICZNG. .. et RS 77

8.1 TEIrX 300 SMAM ....eucvuecireeeiei et 77

8.2 TetriX 400-2 SMAIT......coiuriereireiseieieeeirct ettt s bbb 78

B V(7 T-T ) - 79

0.1 AKCESOMA OGOINE ...t 79
4 099-000125-EW507

16.07.2014



ev\;h-) Spis tresci
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

9.2 Chtodzenie UChWYIU SPAWAINICZEFO. ......c.vueriuieririiieees ettt 79
9.3 ZdaINe StErOWANIE i BKCESOIA . .......cvueveerierieeseiriieiseeseeees ettt bbb 79
0.4 OPOJ ettt R R R R R R 79
0.5 SYSIEMY IrANSPOITOWE ..ottt bbb bbb 79
9.6 KOMUNIKACIA Z KOMPULEIEIM ......ouvriieisciiteiseite ettt 79
L T Teo T TP 80
10.1 Oddziaty firmMY EWM.......cooiiiiic bbb 80
099-000125-EW507 5

16.07.2014



Zasady bezpieczenstwa ev\;’r)
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

| A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+ Wskazéwka bezpieczeristwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci osob.

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko lekkich
obrazen osob.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby uniknaé¢ uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

" WSKAZOWKA

Szczegolne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.
+ Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku sfowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

Instrukcje postepowania i punktory, informujace krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytuacjach, sg wyréznione
symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkna¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-000125-EW507
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Objaénienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol Opis
’ Nacisnaé
R Nie naciskaé
@3 Obrécié
O
ﬁ IA‘ Przetaczyé
¥
2 Wytaczy¢ urzadzenie

Die

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER

ENTER (wejscie w menu)

NAVIGATION

i

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT

EXIT (wyjscie z menu)

Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekac / nacisnaé)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwos¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac

:@@@%@‘7

Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-000125-EW507
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Informacje ogélne

2.3 Informacje ogéine

| A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Pola elektromagnetyczne!
& Zrodia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktécaé dziatanie urzadzen

do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodow sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikow serca.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych! (patrz rozdz. Konserwacja i kontrola)

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza).

é Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
+  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

A Spawarki pracuja pod wysokim napieciem, co w razie dotkniecia elementéw pod napieciem grozi
poparzeniem lub niebezpiecznym dla zycia porazeniem pradem. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu
pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢, wskutek czego moze doj$¢ do wypadku, z tego wzgledu:

+ Nie wolno dotyka¢ zadnych czesci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

+ Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wytaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktadac na izolowanym podtozu!

+ Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o wyciagnieciu wtyku
sieciowego!

+  Zaktada¢ wytacznie suchg odziez ochronng)

+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

+  Stosowac tarcze spawalniczg lub przytbice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!

+ Zakfada¢ sucha odziez ochronna (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chroniace przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienial

Niebezpieczenstwo wybuchu!
Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢

nadcisnienie.
«  Ze strefy roboczej usuna¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!
+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytdw lub gazow!

8 099-000125-EW507
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Informacije ogoine

>

/\ OSTRZEZENIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprécz tego opary
rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem promieniowania ultrafioletowego tuku
elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

«  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw $wiezego powietrza!

*Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania fuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowaé odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Rowniez btadzace prady spawania moga wznieci¢ ptomien!
+ Uwazac 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 materiatéw ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnigciu.
Nie stykac z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

*  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Stosowac sie do krajowych przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

«  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowigzek przestrzegania przepisow!

Niebezpieczenstwo podczas aczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu , wolno tego dokonaé

jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z zaleceniami producenta. Urzadzenia wolno dopusci¢ do

spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, Ze nie zostanie
przekroczone dozwolone napiecie biegu jalowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytacznie specjalistycznemu personelowi!

+  Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposéb odtaczy¢ wszystkie przewody
sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania. (niebezpieczenstwo ze strony napie¢
powrotnycht)

+ Nie nalezy faczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzadzen do spawania
pradem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi moze dojs$¢ do niedozwolonego
zsumowania napie¢ spawania.

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

+  Przebywajace w strefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

099-000125-EW507
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Zasady bezpieczenstwa ev\;h-)
Informacije ogoine

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!
EE Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!
>+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.
+ W szczegdlnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania Srodkdw
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.
+ Przepisy w zakresie bezpieczenfistwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.
+  Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z IEC 60974-9.
+ Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczenstwa wykonywania prac przez personel.
+ Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

+  Uzywac wytacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcji!

+  Akcesoria podtacza¢ wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odtgczeniem.

Uszkodzenie urzadzenia przez prady btadzace spawania!
‘ Prady btadzace spawania mogg zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady elektryczne,

doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowac pozar.

« Zwraca¢ zawsze uwage na pewne osadzenie wszystkich przewodéw pradu spawania i regularnie to
sprawdzac.

+ Potaczenie elektryczne ze spawanym materiatem musi by¢ bez zarzutu!

+  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrodta pradu, takie jak obudowa, wézek transportowy, rama
dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwiesza¢ zaizolowane elektrycznie!

+ Nie odktada¢ na zrodle pradu, wézku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych Srodkéw roboczych
takich jak wiertarki, szlifierki katowe etc.!

+  Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izolowanym podtozu!

Podtaczenie do zasilania
Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywaé niekorzystnie na sie¢. Z tego
powodu w przypadku niektdrych typéw urzadzehn moga obowigzywaé ograniczenia w zakresie podtaczenia lub
wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedanciji przewodu lub minimalnej wydajno$ci zasilania w punkcie
potaczenia z siecig publiczng (wspolny 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 zasilajgcej, ze urzadzenie mozna podtaczy¢ do danej sieci.

10 099-000125-EW507
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogéine

OSTROZNIE

Klasyfikacja EMC urzadzen

Zgodnie z normg IEC 60974-10 urzadzenia spawalnicze dzielg si¢ na dwie klasy kompatybilnosci
elektromagnetycznej (patrz dane techniczne):

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 mogq
wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na
zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilno$ci elektromagnetycznej w strefach
przemystowych i mieszkalnych, tacznie z obszarami mieszkalnymi podigczone do publicznej sieci niskiego
napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzadzen do spawania fukowego w niektérych przypadkach moga wystepowac zaktdcenia
elektromagnetyczne, pomimo Ze kazde z urzadzen spawalniczych spetnia wymagania w zakresie warto$ci
granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktocenia powstajace podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otoczeniem, uzytkownik

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

+ Przewody sieciowe, sterujace, sygnatowe i telekomunikacyjne

+  Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

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

+ Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+ Odporno$¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

+ Pore dnia, o ktdrej musza zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktocen

+ Podtaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocq metalowej rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukowego

*  Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylega¢ $cisle do siebie oraz przebiegac po podtozu

+  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie spawanego materiatu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego uziemienia
spawanego materiatu, potaczenie powinno odbywac sie poprzez odpowiednie kondensatory.

+ Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-000125-EW507
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Zasady bezpieczenstwa ev\;h-)
Transport i umieszczenie urzadzenia

2.4

Transport i umieszczenie urzadzenia

>

>

B>

@
8y

>

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!

Nieprawidtowy sposdb obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.

+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!

+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujacymi!

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

Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia os6b! Uchwyty przeznaczone sa wytacznie do transportu recznego!

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

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze si¢ przewrdcic i ulec uszkodzeniu lub zrani¢ osoby.
Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-
1)

+ Urzadzenie ustawia¢ lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Uszkodzenia w wyniku nie odiaczonych przewoddéw zasilajacych!

Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic¢
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ poditaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia osob!

+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek pracy nie w pozycji poniowej!

Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!

Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wylacznie w pozycji pionowej!

12
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Zasady bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzadzenia

2.4.1 Warunki otoczenia

/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienia!

Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic¢ je na rownym poditozu o

odpowiedniej nosnoscil

«  Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, réwng podioge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewng, i bezpieczng obstuge urzadzenia.

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowe ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
+ Unika¢ duzych iloSci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!

+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!

Niedozwolone warunki otoczenia!

Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajno$ci i uszkodzeniem urzadzenia.
+  Przestrzega¢ warunkéw otoczenial

+ Nie zastania¢ wlotéw i wylotdw powietrza chtodzacego!

+  Zachowa¢ minimalng odlegto$¢ 0,5 m od przeszkéd!

2.4.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C

2.4.1.2 Transport i sktadowanie
Skiadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
¢+ do90% przy 20 °C

099-000125-EW507
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;h-)

Zakres zastosowania

3

3.1
3.1.1

3.11.1

3.1.1.2

3.11.3

3.1.2

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
/\ OSTRZEZENIE

. Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!
+  Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!
*  Nie dokonywa¢ zmian i przerdbek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Spawanie metoda TIG

Spawanie metodg TIG pradem statym.

Bezdotykowe zajarzanie wysokg czestotliwoscig lub zajarzanie kontaktowe Liftarc.

activArc

Metoda EWM-activArc poprzez wysoce dynamiczny system regulacji zapewnia utrzymywanie mocy na statym poziomie,
niezaleznie od zmian odstepu pomigdzy uchwytem spawalniczym a jeziorkiem spawalniczym, np. podczas spawania recznego.
Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegtosci pomigdzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez
narastanie pradu (amperow na wolt - A/V) i na odwrét. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku
spawalniczym i pozwala na zredukowanie wtracen wolframu. Szczegdlne korzystne jest to podczas sczepiania i spawania
punktowego!

spotArc

Ten proces moze by¢ stosowany do sczepiania lub do spawania blach ze stali i stopéw CrNi az do grubosci ok. 2,5 mm. Mozna
takze spawac¢ blachy warstwami o réznych grubo$ciach. Poprzez jednostronne zastosowanie moZliwe jest takze spawanie blach
na profilach wydrazonych, jak rury okragte lub czterokatne. W przypadku punktowego spawania tukowego gérna blacha jest
roztapiana przez tuk $wietiny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrébki.

Spotmatic

W odréznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sig jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg nacisniecia wytacznika
uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu. Wiacznik uchwytu stuzy do aktywacii
procesu spawania.

Spawanie elektroda otulong

Spawanie reczne fukowe lub w skrécie spawanie elektrodami otulonymi. Metoda ta charakteryzuje sie tym, e tuk pali sie
pomiedzy elektrodq topliwg a jeziorkiem spawalniczym. Brak jest zewnetrznej ochrony, ostone przed atmosferg tworzy elektroda.

14
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ev\;h-) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.2  Obowiazujaca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja

n&™ Pozostale informacje mozna znalez¢ w dofaczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

3.2.2 Deklaracja zgodnosci

c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:

+  Dyrektywa niskonapigciowa WE (2006/95/WE),
+  Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),
W przypadku nieprzestrzegania okresow przegladow, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢.
Deklaracja zgodno$ci w oryginale zostata dotgczona do urzadzenia.
3.2.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
S Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w srodowisku z

podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A NIEBEZPIECZENSTWO
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikaciji!
A Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potaczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamdwi¢ u wiasciwego dystrybutora.
3.2.5 Kalibracja/ Walidacja
Niniejszym potwierdzamy, ze podane urzadzenie zostato sprawdzone zgodnie z obowigzujacymi normami IEC/EN 60974,

ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu skalibrowanych przyrzadéw pomiarowych i dotrzymuje dozwolone tolerancje. Zalecana
okresowa kalibracja: co 12 miesiecy.

099-000125-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu
Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt do transportu
2 Sterownik urzadzenia
Patrz rozdziat Sterownik urzadzenia - elementy sterownicze
Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
4 z Gniazdo, 19-stykowe
Przytacze zdalnego sterowania
5 o 8| | Gniazdo 8-stykowe
.o@: przewdd sterujacy uchwytu TIG Up/Down lub uchwytu z potencjometrem
6 5| |Gniazdo 5-stykowe
Przewdd sterujacy standardowego uchwytu spawalniczego TIG
7 Ztaczka G'4"
Przytacze gazu ochronnego uchwytu spawalniczego TIG
8 Nozki urzadzenia
9 I Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy
=
10 =smm | Ghiazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
g= Przytacze uchwytu spawalniczego TIG
11 ?: Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
]

Przytaczenie uchwytu elektrody

099-000125-EW507
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Skrocony opis urzadzenia ev\;’r)
Widok z tytu

4.2  Widok z tytu

n@g~ W tekscie opisu podana jest maksymalnie mozliwa konfiguracja urzadzenia.
Ew. konieczne jest dozbrojenie w opcjonalne mozliwosci podtaczania (patrz rozdziat akcesoria).
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu
Poz. Symbol | Opis
1 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]
2 ,_O Gniazdo 19-stykowe
analog Analogowy interfejs do spawania zautomatyzowanego
3 Ztaczka G'4"
do przytaczenia gazu ochronnego z reduktora
4 I Przycisk ,,Bezpiecznik samoczynny”, zabezpieczenie:
'8' F *  Urzadzenie zaptonowe
azviaA |* zawolrgazu
*+ urzadzenia peryferyjne, podtaczone do 7-stykowe interfejsu cyfrowego (tyt urzadzenia)
Nacisnaé bezpiecznik, ktéry zadziatat, aby przywrécic jego stan roboczy
5 HF Przetacznik rodzajow zajarzania
@ HF= zajarzanie HF
X = Liftarc (zajarzanie dotykowe)
6 Otwory wylotowe powietrza chlodzacego
7 Noézki urzadzenia
8 Gniazdo 4-stykowe
do podtaczenia przewodu zasilajacego urzadzenie chiodzace
9 Kabel sieciowy
10 Gniazdo 8-stykowe
do podigczenia przewodu sterowniczego urzagdzenia chtodzacego
11 Wylacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.

e
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Skrocony opis urzadzenia ev\;h-)
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3

Uktad sterowania - elementy sterownicze

Automatic

ﬂ Puls

Rys. 4- 3
Poz. Symbol | Opis
1 ) II Komunikaty zaktécen / komunikaty stanu
[ Y®) o} Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza
I' ® @ Lampka sygnalizacyjna Brak wody (chtodzenie uchwytu spawalniczego)
I! Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
Lampka sygnalizacyjna [S-symbol
2 M M M || Trzymiejscowy wyswietlacz LED
U U J || Pokazywanie parametréw spawalniczych (patrz tez rozdziat ,Wy$wietlanie parametrow spawalniczych na
wySwietlaczu”)
3 Przycisk Metoda spawania
L SN Spawanie elektrodami otulonymi, $wieci na zielono /
ustawienie Arcfroce, $wieci na czerwono
& Spawanie metoda TIG
4 Przycisk Tryb pracy
spoiArc
=0 spotArc / Spotmatic (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego)
R 2-takt
AR ekt
5 Przycisk Spawanie impulsowe TIG
Automatic Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwo$¢ i balans)
6 activArc | Spawanie metoda TIG activArc
+  Wiaczenie lub wytaczenie activArc (on / off)
+  Korekcja charakterystyki ActivArc (zakres regulacji: 0 do 100)
7 AMP Prad gtoéwny (TIG) / prad impulsowy Prad gtowny (MMA)

I min. do | maks. (w krokach po 1 A) [ min. do | maks. (w krokach po 1 A)

20
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. Symbol | Opis
8 AMP% |Prad obnizony (TIG) / prad przerwy impulsu
Zakres regulacji 1% do 100 % (w krokach po 1%). Procentowo zalezny od pradu gtéwnego.
9 sec Czas opadania pradu (TIG)
od 0,00 s do 20,0 s (w krokach po 0,1 s).
Czas opadania pradu moze by¢ regulowany oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
10 sec Czas koncowego wyptywu gazu (TIG)
Zakresy regulacji: od 0,00 s do 40,0 s (w krokach po 0,1 s).
11 Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
@ Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w zalezno$ci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.
12 Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych

Ustawienie pradow, czasow i parametrow.
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

5

Budowa i dziatanie

.

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotknigcie elementdw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!

Przestrzega¢ zasad bezpieczeristwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploataci!

+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewod do

masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawania!

Nie wszystkie aktywne elementy obwodu pradu spawania mozna chroni¢ przed bezposrednim dotknieciem.

Spawacz musi postepowaé zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, aby zapobiec zagrozeniom. Réwniez w

przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec

wypadkowi.

+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitow i klamr)!

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtaczeniowych lub wiykdw!

+  Uchwyt spawalniczy lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!

Niebezpieczernistwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania si¢ przytaczy oraz
przewodoéw i ich dotkniecie moze powodowac poparzenia!

+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody

podtaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednocze$nie pod napigciem

jatowym lub napieciem spawania!

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

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia!

Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédta pradu!

+  Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odtgczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+  Doktadne informacije na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych akcesoridw!

+ Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.
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Umieszczenie urzadzenia
OSTROZNIE

Koniecznos¢ stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaty podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronng.
« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowg!

5.1  Umieszczenie urzadzenia
/\ OSTROZNIE
Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowac¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic¢ je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnoscil
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, réwng podioge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatta na

stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewngq i bezpieczng obstuge urzadzenia.

5.1.1 Ustawienie dtugosci pasa transportowego

@™  Jako przykiad ustawienia na rysunku przedstawiono wydtuzenie pasa. Aby skrdci¢ petle pasa nalezy
przewlec w odwrotnym kierunku.
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Chtodzenie urzadzenia

5.2  Chilodzenie urzadzenia
Aby osiggna¢ optymalny czas pracy sekcji mocy nalezy:
+  zapewni¢ dostateczng wentylacje w miejscu pracy.
* nie zastania¢ otworow wlotu i wylotu powietrza.
+ urzadzenie chroni¢ przed przedostaniem sie do niego czastek metalowych, pytu i innych ciat obcych.

5.3  Przewdd masy, ogélnie

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo poparzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia przewodu masy!
Farba, rdza i zabrudzenia w punktach podtaczenia utrudniaja przeptyw pradu i moga prowadzi¢ do
powstawania bfagdzacych pradéw spawania .
Prady biadzace spawania moga spowodowac pozar i stanowia zagrozenie dla osob!
+  Oczysci¢ punkty podiaczenia!
+  Pewnie zamocowa¢ przew6d masy!
+  Elementéw konstrukcji spawanego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrotnego pradu spawania!
«  Zwrdci¢ uwage na prawidtowy przeptyw pradu!
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.4  Chilodzenie uchwytu spawalniczego
5.4.1 Przytacze do modutu chiodzacego

m Nalezy przestrzegac zalecen dokumentacji akcesoriow!

| N — o |

ﬁL

T m]
|| — (1
| ] — 1]

Rys. 5- 2

Poz. Symbol | Opis

Gniazdo 8-stykowe
do podtaczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzacego

Gniazdo 4-stykowe
do podigczenia przewodu zasilajacego urzadzenie chtodzace

Modutu chtodzacego

OO®

Przewdd sterujacy i zasilajacy do spawarki

Potgczenie pomiedzy urzadzeniem chtodzacym i spawarka realizowane jest za pomocg dwéch przewodow.
+ Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego do spawarki.

+  Wetkng¢ wtyk przewodu zasilajacego do spawarki.
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Przytaczenie do sieci elektrycznej

5.5  Przylaczenie do sieci elektrycznej

| A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!
A Nieprawidtowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkod sobowych i materialnych!

+ Urzadzenie wolno podtaczaé wytacznie do przepisowo uziemionych gniazd wtykowych.

+ W razie koniecznos$ci wymiany wtyku sieciowego podtaczenie musi zosta¢ wykonane przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewod musza by¢ w regularnych odstepach czasu poddawane kontroli przez
wykwalifikowanego elektryka.

+ Podczas pracy pradnicy konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg obstugi pradnicy. Utworzona sie¢
musi nadawac sie do pracy urzadzen zgodnych z klasg ochrony I.

5.5.1 Rodzaj sieci

@~ To urzadzenie moze by¢ podiaczane do
+ trojfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
+ tréjfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposob eksploatowane.

|
- L1 " L1
|
L2 ! L2
- .
|
L3 | L3
- L
|
N I
P——C) I
u—PoE_ | u—PoE_
|
|
= 1=
Rys. 5-3
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewd6d zewngtrzny 1 brazowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewéd zewnetrzny 3 szary
N Przewod zerowy niebieski
PE Przewéd ochronny Zielono-26tty
OSTROZNIE

B\ Napiecie robocze - napigcie sieciowe!

Napiecie robocze podane na tabliczce znamionowej musi zgadza¢ sie z napieciem sieciowym, gdyz w
& przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia urzadzenia!

+ Informacje na temat bezpiecznika sieciowego podano w rozdziale ,Dane techniczne"!

+ Wtyczke sieciowg wytaczonego urzadzenia wiozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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Informacje na temat uktadania przewoddw pradu spawania
5.6 Informacje na temat uktadania przewoddéw pradu spawania

WSKAZOWKA

@~ Nieprawidlowo utozone przewody pradu spawania moga by¢ przyczyna zaktocen (zrywania) fuku!

Przewdd masy i przewdd zespolony zrédet pradu spawania bez uktadu zajarzania wysoka czestotliwoscia
(MIG/MAG) poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, $cisle przylegajaco.

Przewod masy i przewdd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysoka czestotliwoscia
(TIG) utozy¢ na dtugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom
wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowaé minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych zrédet pradu
spawania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

O mic/mac 0
- N

» 4)
< s
Eﬁ Eh ilaas
2200"1 ‘
¢220cm
N
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Informacje na temat uktadania przewodéw pradu spawania

| Dla kazdej spawarki stosowa¢ osobny przew6d masy do obrabianego przedmiotu!
el ] [e] 1] I\ q e[ 1] [el ] I\ SO0 q
=] =1 =l

Rys. 5-5

@&  Rozwinaé w calosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikaé petli!

Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych dtugosci przewodoéw niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

7 o

o] N ] &L N SO\

Rys. 5-6
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Spawanie metodg TIG

5.7  Spawanie metoda TIG
5.7.1 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

n&™ Przygotowac uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji
uchwytu).

Rys. 5-7
Poz. Symbol | Opis
1 é l Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

3 o 8| | Gniazdo 8-stykowe
'o(::‘: przewod sterujacy uchwytu TIG Up/Down lub uchwytu z potencjometrem

Gniazdo 5-stykowe
Przewdd sterujacy standardowego uchwytu spawalniczego TIG

&)
5 Ztaczka G'4"
Przytacze gazu ochronnego uchwytu spawalniczego TIG
|

Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytacze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG

Obrabiany przedmiot

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy

+  Wetkna¢ wtyk pradu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytaczenia pradu spawania ,-" i zabezpieczy¢
obrotem w prawo.

+  ZdjaC 20t zaslepke zlaczki GV4“.

*  Przykreci¢ przewod gazu ostonowego do ztgczki G4

+ Wetkngé wtyk przewodu sterujacego uchwytu spawalniczego do gniazda przytaczeniowego przewodu sterujacego uchwytu
spawalniczego (5-stykowy przy standardowym uchwycie spawalniczym, 8-stykowy przy uchwycie spawalniczym up/down
badz z potencjometrem) i zamocowac.

+  Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* i zabezpieczy¢ przekrecajac w prawo.
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Spawanie metodg TIG

Jezeli jest na wyposazeniu:

+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:
powrdt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw
chiodziwa).

m Nalezy przestrzega¢ zaleceri dokumentacji akcesoriow!

5.7.1.1 Warianty podiaczania uchwytéw spawalniczych, przyporzadkowanie przytaczy

5 5 BT1 | BT2
_1° e % 2 ol
BT A+l | -
4 BT2 | B ‘Eﬁ ]
3 ov, C A
1Y (= \—
= b
2
42 (= Uref 10V | E Down| Up
] " / HDown| F A +\_ | }-
—(= U | ]
BT 12 — (=
Poti UD/ein | H C

Rys. 5- 8
5.7.2  Zasilanie gazem ochronnym

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!

Nieprawidtowy sposob obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.
+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!

+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujacymi!
+ Nie dopusci¢ do nagrzania si¢ butli z gazem ostonowym!

OSTROZNIE

Zaktocenia w zasilaniu gazem ostonowym!
Niezaktécony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podstawowym

warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu gazem ostonowym
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

+  Zatozy¢ z powrotem Z6lty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!

+  Wszystkie potaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

@  Przed przytaczeniem do butli reduktora otworzy¢ na chwile zawor butli gazu, aby wydmuchaé ewentualne
zanieczyszczenia.
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Spawanie metodg TIG

5.7.2.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym
+  UstawiC butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.

+  Zabezpieczy¢ butle gazu za pomoca tancucha zabezpieczajacego.

Poz. Symbol | Opis
Reduktor
Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

O INdD| -

Zawor butlowy

Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
Przykreci¢ nakretke ztaczkowa przytacza weza gazu do wylotu reduktora ci$nienia.

®\~oan m@
o X

\" I S
Il ¥

%ﬁﬁ

Rys. 5- 10

Poz. | Symbol |0pis

1 ‘ ﬁq Ztaczka G'4", przytacze gazu ochronnego

+ Podiaczy¢ nakretke ztaczkowa przewodu gazu ostonowego do ztaczki GY4".
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5.7.2.2 Ustawianie wydatku gazu ostonowego

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Podczas ustawiania wydatku gazu ostonowego na uchwycie spawalniczym wystepuje napiecie biegu
jatowego oraz wysokonapieciowe impulsy zajarzania, dotkniecie grozi porazeniem pradem lub

poparzeniem.
+  Uniemozliwi¢ podczas ustawiania kontakt uchwytu spawalniczego z ludzmi, zwierzatami lub przedmiotami.

+ Nacisng¢ wtacznik uchwytu i ustawi¢ wydatek gazu ostonowego na przeptywomierzu reduktora cisnienia.

WSKAZOWKA

n@~ Ogolna zasada dla natezenia przeptywu gazu:
Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w l/min.
Przyktad: dysza gazu o $rednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.

&= Nieprawidlowe ustawienie gazu ostonowego!
Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowa¢ tworzenie sie poréw.
+ llo$¢ gazu ostonowego nalezy odpowiednio dopasowa¢ do zadania spawalniczego!
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5.7.3  Wybor zadania spawalniczego

™ Zmian podstawowych parametréw spawalniczych nie mozna dokonywac podczas spawania.

Zadanie spawalnicze jest wybierane bezposrednio przyciskami w sterowniku spawarki.
Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrane parametry spawalnicze.

Ustawiania zadania spawalniczego nalezy dokonywa¢ w nastepujacej kolejnosci:

Symbol | Opis
A |Przycisk Metoda spawania
Ly a spawanie elektrodami otulonymi
® .& spawanie metodg TIG
%"8 Eﬂ:lrs;( Tryb pracy
ﬁ, A =0 spotArc (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego 0,01 s do 20,0 s)

mnrn vi
n 2-takt
@ A 4takt
Aumtometic | Przycisk Spawanie impulsowe TIG
Automatic Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwos¢ i balans)

Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w zalezno$ci od stosowanej metody
spawania oraz trybu pracy.

C:% Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych

Ustawienie pradow, czasow i parametrow.

5.7.3.1 Wyswietlanie parametréw spawania

Nastepujace parametry spawalnicze moga by¢ wyswietlane przed spawaniem (warto$ci zadane) oraz w czasie spawania
(wartosci rzeczywiste):

Parametr Przed spawaniem (warto$ci zadane) Podczas spawania (wartosci rzeczywiste)
Prad spawania () [
Czasy parametréw ) .
Prady parametrow () -
099-000125-EW507 33
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5.7.3.2 Menu ekspert (TIG)

W menu ekspert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku urzadzenia lub ktére nie
wymagaja regularnego ich modyfikowania.

ENTER EXIT

4s

@

NAVIGATION

Tio

r

Wskazanie Ustawienie / wybor

Menu ekspert

Czas poczatkowego wyplywu gazu

‘l' [
I Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)-
R
O

Prad zajarzania

Regulacja: 1 % do 200 % (ustawienie fabryczne 20 %, w zalezno$ci od pradu gtéwnego)
Czas narastania pradu

0,0 s do 20,0 s (ustawienie fabryczne 1,0 s, krokowo co 0,1 s)

Czas zmiany pradu tS1 (prad gtéwny na prad obnizony)

Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,00 s)

Czas zmiany pradu tS2 (prad obnizony na prad gtowny)

Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,00 s)

Prad wypekniania krateru

Zakres regulacji procentowy: 1 % do 200 % (w zalezno$ci od pradu gtéwnego)

" WSKAZOWKA

ENTER (wejscie w menu)

+  Przytrzymac przez 4 sekundy przycisk "Parametry spawalnicze".

Nawigacja w menu

+ Parametry wybierane sg poprzez nacisnigcie przycisku ,Parametry spawalnicze®.

+  Ustawienie lub zmiana parametréw odbywa sie za pomocg pokretta "Ustawiania parametréw spawalniczych".
EXIT (wyjscie z menu)

+  Po uptywie 4 sekund urzadzenie samoczynnie powraca do trybu gotowosci do pracy.

)

-‘- '-.-

]
o

- ‘-‘-
|

Q_|| My

3
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5.7.4
574.1

57.4.2

57.4.3

Zajarzanie tuku
Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

Rys. 5- 12

Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego napiecia:

a) Ustawi¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy koncowka elektrody

a obrabianym przedmiotem ok. 2-3mm).
b) Nacisna¢ wigcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujq tuk elektryczny).
c) Plynie prad zajarzania, w zaleznosci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.

Zakonczenie spawania: zwolni¢ wiacznik uchwytu lub nacisnaé i zwolni¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

Zajarzanie Liftarc

a) b) c)

Rys. 5- 13

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowg uchwytu i koricowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisng¢ wigacznik

uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposdb, aby miedzy koAcdwka elektrody a
materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Nastepuje zajarzenie tuku i prad spawania narasta zgodnie z ustawionym

trybem pracy, do nastawionego pradu rozruchowego lub gtéwnego.
c) Ponies¢ uchwyt i przechylic do normalnego potozenia.

Zakonczenie spawania: wiacznik uchwytu puscic lub nacisnac i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

Wylaczenie przymusowe

WSKAZOWKA

Funkcja automatycznego wylaczenia moze podczas spawania zosta¢ wywotana przez dwa stany:
Podczas fazy zajarzania (btad zajarzania)

+ Jezeliw ciggu 3 sekund od uruchomienia spawania nie poptynie prad spawania.

Podczas fazy spawania (przerwania tuku)

*+  Luk zostat przerwany na ponad 3 sekundy.

W obu przypadkach urzadzenie spawalnicze zakonczy natychmiast proces zajarzania lub spawania.
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5.7.5 Cyklogram / tryby pracy

Przycisk ,Wybdr parametréw spawalniczych” oraz pokretto ,Ustawianie parametrow spawalniczych” pozwala na ustawienie
wszystkich parametréw procesu.

Poz.

Symbol

AM(SICE

Rys. 5- 14
Opis

1 ®

Przycisk Wybor parametréow spawalniczych
Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w zalezno$ci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.

Pokretto Ustawienie parametrow spawalniczych
Ustawienie pradow, czaséw i parametrow.

5.7.5.1 Wyjasnienie symboli

Symbol

Znaczenie

BAY

Nacisng¢ wiacznik palnika 1

)

Zwolni¢ wiacznik palnika 1

| Prad
t Czas
J)] Poczatkowy wyptyw gazu
i)
Istart Prad zajarzania
tup Czas narastania pradu
tP Czas zgrzewania punktowego
AMP Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)
AMP% | Prad obnizony (0% do s 100% AMP)
ts1 TIG impulsowo: czas zbocza z pradu gtéwnego (AMP) na prad obnizony (AMP%)
ts2 TIG impulsowo: czas zbocza z pradu obnizonego (AMP%) na prad gtéwny (AMP)
toown Czas opadania pradu
lend Prad wypetniania krateru
) Koncowy wyptyw gazu
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5.7.5.2 Pracaw trybie dwutaktu

< 1.

|

< Iend

<t —>:<— o
Down : ﬁd

X

Rys. 5- 15

Pierwszy takt:
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik palnika 1.
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyplywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.

+  Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania lstart.
+ Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.
* Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
Jezeli w trakcie fazy pradu gtdwnego zostanie oprocz wiacznika palnika 1 dodatkowo nacisniety wiacznik palnika 2,
prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania (tS1) do pradu obnizonego AMP%.
Zwolnienie wiacznika palnika 2 powoduje wzrost pradu spawania zgodnie z nastawionym czasem (ts2) ponownie do
ustawionej wartosci pradu gtéwnego AMP.
Drugi takt:
+  Zwolni¢ wigcznik palnika 1.
+ Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do warto$ci
pradu wypetiania krateru lend (prad minimainy).

Jezeli 1. wiacznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,
prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci pradu gtdéwnego AMP

* Prad spawania osigga warto$¢ pradu wypetniania krateru leng, tuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koricowego wyptywu gazu.

me= Przy podtaczonej noznej przystawce zdalnego sterowania RTF urzadzenie automatycznie przetacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pradu sa wylaczone.
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5.7.5.3 Pracaw trybie czterotaktu

. e 2. e 3. ——l— 4. >
) A\ ) LIS
14 | AMP —> / l | ;

Ishrl _> T i : : i
: : : | <— Iend :

1 | i : i E 1 i ’

:4_ O _>: :4_ tUp_>i :4_ tDown_>: :4_ O _>: t

g | | i

Rys. 5- 16

1. takt
+ Nacisna¢ wtacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.
+  WysokoczestotliwoSciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.
+  Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk pilotujacy przy ustawieniu minimalnym).
Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.
2. takt
«  Zwolni¢ wigcznik palnika 1.
+ Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
Przetaczanie z pradu gtéwnego AMP na prad obnizony AMP%:
» Nacisna¢ wlacznik uchwytu 2 lub
* impulsowo naciska¢ wtacznik uchwytu 1
Czasy opadania badz narastania moga by¢ regulowane (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone" punkt ,,Ustawianie
czasow narastania badz opadania pradu obnizonego AMP% lub zboczy impulsu”.
3. takt
+ Nacisna¢ wiacznik palnika 1.
+  Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu wypetniania krateru lend (prad
minimalny).
4. takt
«  Zwolni¢ wigcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie nastawionego czasu koficowego wyptywu gazu.
Natychmiastowe zakoriczenie procesu spawania bez opadania pradu oraz bez pradu wypetniania krateru:
+  krotkie naci$niecie wigcznika uchwytu 1 (3. takt i 4. takt).
Prad osiggnie warto$¢ zerowg i nastapi odliczanie czasu koricowego wyplywu gazu.

WSKAZOWKA

n@  Przy podtaczonej noznej przystawce zdalnego sterowania RTF urzadzenie automatycznie przetacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pradu sa wylaczone.

@  Aby méc uzy¢ alternatywnego uruchomienia spawania (start krokowy), na sterowniku urzadzenia musi by¢
ustawiony dwucyfrowy tryb pracy palnika (11-x). W zaleznosci od typu urzadzenia dostepna jest rézna
liczba tryb6w pracy palnika. W jednocyfrowym trybie pracy palnika (1-x) ta funkcja jest nieaktywna.
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5.7.5.4 TIG-spotArc

Ten proces moze by¢ stosowany do sczepiania lub do spawania blach ze stali i stopdw CrNi o grubosci do ok. 2,5 mm. Mozna
takze spawac blachy warstwami o réznych grubo$ciach.

Trybdw pracy do spawania punktowego (spotArc/Spotmatic) mozna uzywac¢ w dwéch réznych zakresach czasu. Rozrdznia sie tu
"dugi" i "krétki" zakres czasu. Zakresy te definiuje sie w nastepujacy sposob:

Zakres czasu | Zakres regulacji Narastanie/opadanie | Impulsowo | AC Wyswietlacz | Wyswietlacz
pradu
diuga 0,01s-20,0s (10 ms) tak tak tak cCLC _CC
JCJ |(Orr

krotka 5ms - 999 ms (1 ms) nie nie nie |l: LC
JCJ ‘ o

W przypadku wybrania trybu pracy spotArc automatycznie zostaje ustawiony dtugi zakres czasu. W przypadku wybrania trybu
pracy Spotmatic automatycznie zostaje ustawiony krétki zakres czasu. Uzytkownik moze zmieni¢ zakres czasu w menu
konfiguracji (patrz rozdziat "Ustawienia rozszerzone").
Wybor i ustawianie TIG-spotArc

Element sterowania | Akcja Wynik

spofArc ' spotArc

=0 ¥ | Lampka sygnalizacyjna TE O swieci

ﬂ, i Na ok. 4 s mozna ustawi¢ czas zgrzewania punktowego za pomocg pokretta ,Ustawianie
kel parametréw spawalniczych”. (Zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego 0,01 s do

20,0s.)

Nastepnie wyswietlacz przetgcza sie ponownie na natezenie pradu badz napiecie. Przy
ponownym nacisnieciu przycisku wyswietlacz przetacza sie znowu na parametr i moze by¢
odpowiednio zmieniany za pomocg pokretta. Czas zgrzewania punktowego mozna
ustawia¢ rowniez w przebiegu funkcji.

C:% @[“ Ustawianie czasu zgrzewania punktowego ,tP”

Automatic ' Proces TIG-spotArc jest fabrycznie wiaczany z wariantem zgrzewania impulsowego
UL Puis Lt ,Automatyka zgrzewania impulsowego TIG".

Automatic Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwo$¢ i balans)

@  Aby uzyskaé¢ pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".
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Rys. 5- 17

Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwo$cia. Zajarzanie tuku Liftarc jest rowniez mozliwe (patrz
rozdziat ,Zajarzanie tuku").

Przebieg:

Nacisna¢ i przytrzymaé przycisk uchwytu.
Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmiotem, nastepuje
zajarzenie tuku elektrycznego.

Ptynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania Istar.
Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.
Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

m&™  Proces zostaje zakoriczony po uplywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie
wiacznika palnika.
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5.7.5.5 Spotmatic

I m&= Te funkcje nalezy zaktywowa¢ przed uzyciem, patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone“. I

W odréznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg naci$niecia wtacznika
uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu. Wigcznik uchwytu stuzy do aktywacii
procesu spawania. Aktywacja dla kazdego punktu spawania mozna nastepowaé osobno lub w sposéb ciggly (patrz rozdziat
"Ustawienia rozszerzone"):
+  Osobna aktywacja procesu:
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie wigcznika uchwytu.
+ Ciagta aktywacja procesu:
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne naci$nigcie wigcznika uchwytu. Kolejne zajarzenia tuku
nastepujq po przytozeniu elektrody wolframowej.

m@s=  Wyboér i ustawienie odbywa sie zasadniczo tak samo jak w przypadku trybu pracy spotArc (patrz rozdziat
TIG spotArc).
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Rys. 5- 18

Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysoka czestotliwoscia. Zajarzanie tuku Liftarc jest rowniez mozliwe (patrz

rozdziat ,Zajarzanie tuku").

Wybor rodzaju aktywacji procesu spawania (patrz rozdziat "Ustawienia rozszerzone").

Czasy narastania i opadania pradu mozliwe wytacznie przy diugim zakresie regulacji czasu zgrzewania punktowego

(0,01 s-20,0s).

@ Nacisnag i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisna¢ impulsowo), aby aktywowac proces spawania.

@ Dysze gazowg uchwytu oraz koficdwke elektrody wolframowej przytozy¢ ostroznie do spawanego materiatu.

® Przechyli¢ uchwyt nad dysza gazu w taki sposdb, aby miedzy koricowka elektrody a materiatem spawanym powstat odstep
ok. 23 mm. Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem poczatkowego wyptywu gazu Nastepuje zajarzenie tuku i
ptynie ustawiony uprzednio prad zajarzania (lstar).

@ Faza pradu gtéwnego zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spotArc.

® Prad spawania opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu koncowego (lend).

® Zaczyna si¢ odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakoriczony.

Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisna¢ impulsowo), aby ponownie aktywowac proces spawania
(wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne przytozenie uchwytu koricowka elektrody
wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.
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5.7.5.6  Praca w trybie 2-taktu wersja C

ks

b
o
o
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>

Rys. 5-19

1. takt

+ Nacisna¢ wtacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.

+  Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ pradu zajarzania (tuk pilotujgcy przy ustawieniu minimalnym).
Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.

2. takt

+  Zwolni¢ wigcznik palnika 1.

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

" WSKAZOWKA

@™  Przez nacisniecie wiacznika uchwytu 1 rozpoczyna si¢ opadanie (tS1) z pradu gtéwnego AMP do pradu
obnizonego AMP%. Po zwolnieniu wiacznika uchwytu rozpoczyna sie wzrastanie (tS2) z pradu obnizonego
AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilos¢ razy.
Proces spawania zostaje zakorficzony przez zerwanie tuku elektrycznego przy pradzie obnizonym
(odsuniecie uchwytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zgasniecia tuku elektrycznego).
Czasy opadania badz narastania moga by¢ regulowane (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone" punkt
»Ustawianie czasow narastania badz opadania pradu obnizonego AMP% lub zboczy impulsu”).

@ Ten tryb pracy musi by¢ dopuszczony (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone” w podpunkcie ,, Tryb pracy
TIG 2-takt wersja C”).
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5.7.5.7 Automatyka zgrzewania impulsowego

W  Urzadzenia wyposazone sa w zintegrowany generator impulsow.
Podczas spawania pradem pulsujagcym nastepuje ciagte przetaczanie pomigdzy pradem impulsowym
(pradem gtéwnym) i pradem przerwy (pradem obnizonym).

Automatyka zgrzewania punktowego stosowana jest zwtaszcza podczas sczepiania i zgrzewania punktowego obrabianych
przedmiotow.

Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwos¢ i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania,
ktore pozytywnie wplywajg na zdolnos¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulsoéw sg
automatycznie dobierane przez sterownik urzadzenia

Element sterowania | Akcja Wynik
Automatic ' Wyboér automatycznego zgrzewania impulsowego TIG
L Pute | e Nacisnag przycisk ,Zgrzewanie impulsowe TIG” az lampka sygnalizacyjna automatyka

zgrzewania impulsowego TIG Automatic bgdzie Swieci¢

©

5.7.5.8 TIG impulsowo w trybie 2-taktu

< 1 > 2. —>
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A
| AMP—>
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Rys. 5- 20
5.7.5.9 TIG impulsowo w trybie 4-taktu
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5.7.6

Spawanie metoda TIG activArc

Metoda EWM-activArc poprzez wysoce dynamiczny system regulacji zapewnia utrzymywanie mocy na stalym poziomie,
niezaleznie od zmian odstepu pomiedzy uchwytem spawalniczym a jeziorkiem spawalniczym, np. podczas spawania recznego.
Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegtosci pomiedzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez
narastanie pradu (amperow na wolt - A/V) i na odwrét. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku
spawalniczym i pozwala na zredukowanie wirgcen wolframu. Szczegolne korzystne jest to podczas sczepiania i spawania

punktowego!
Element obstugi

Akcja

Wynik

Wyswietlacz

nxg

Wyb6r parametru activArc

Naciska¢ az do zaswiecenia LED acfivArc

*

20

+  Wigczenie parametru

Ustawienie parametréw
Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowa¢ do zadania spawalniczego (grubo$¢ blachy).
+  Preselekcja: spawanie metodg TIG-activArc

+ Wejscie w menu (ENTER): Przytrzymac przycisk parametrow przebiegu przez 4 sekund.
+ Wyjscie z menu (EXIT): Przytrzymac przycisk parametréw przebiegu przez 4 sekundy.

4

+  Wylaczenie parametru

e
[
[

ay

-
-

[ NAVIGATION )

- ST I U
(Do
Rys. 5- 22
Wskazanie | Ustawienie / wyboér
,- ,-' Parametr activArc
-' )| | Ustawienie: 0 do 100 (ustawienie fabryczne 50)
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5.7.7 Palnik (warianty obstugi)
W przypadku tego urzadzenia mozna stosowac rozne warianty painika.
Funkcje elementdw obstugi, takich jak wigcznik palnika (WP), przetaczniki lub potencjometry mozna dostosowac indywidualnie
za pomocg trybdw uchwytu.
Objasnienie symboli elementéw obstugi:

Symbol Opis
[ ®]BRT 1 Nacisna¢ wigcznik palnika
¢
[ ®1BRT 1 Impulsowo naciska¢ wtacznik uchwytu
i)
/®@®/BRT 2 Impulsowo nacisngé wtacznik uchwytu a nastepnie przytrzymac
050

5.7.7.1 Impulsowe wiaczanie uchwytu (funkcja pracy krokowej)

m@&=  Krotkie nacisnigcie wiacznika palnika w celu zmiany funkcji.
Ustawiony tryb pracy palnika okresla sposdb dziatania funkcji pracy krokowe;.
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5.7.7.2 Ustawianie trybu pracy uchwytu i predkosci up/down
Uzytkownik ma do dyspozycji tryby 1-6 i 11-16. Tryby 11 - 16 obejmujg te same mozliwosci funkcjonalne jak tryby 1 - 6, jednak
bez funkcji pracy krokowej dla pradu obnizonego.
Mozliwosci funkcjonalne poszczegdlinych trybdw mozna znalez¢ w tabelach opisujacych poszczegéine typy uchwytow. We
wszystkich trybach mozliwe jest oczywiscie wigczanie i wytaczanie procesu spawania za pomocg wigcznika palnika 1 (BRT 1).

ENTER | EXIT] [ NAVIGATION ]

@—>+ .©

('
U

A4
Iy

Wskazanie Ustawienie / wybor
Wyjscie z menu
ElE| |
[} t| |Menu konfiguracji palnika
Crg Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
[} g| | Tryb pracy palnika (fabrycznie 1)
cCog
g ¢ (| |Predko$¢ up/down
|U LIDI| | zwiekszenie wartosci = szybka zmiana pradu
Zmniejszenie warto$ci = powolna zmiana pradu

WSKAZOWKA

&  Wylacznie wymienione tryby sa celowe dla danych typow palnikow.
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5.7.7.3 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)

Standardowy uchwyt spawalniczy z jednym wig

cznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
o BRT1 = wlacznik uchwytu 1 (prad spawania wt./wyt.; prad obnizony

S

za pomocg funkcji impulsowej)

Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. i
1 ¥
(fabrycznie) BRT 1
Prad obnizony (Praca w trybie czterotaktu) 09
Standardowy uchwyt spawalniczy z dwoma wiacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
5 o0 BRT1 = wigcznik uchwytu 1
BRT2 = wigcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. i
g 1 BRT 2
Prad obnizony (fabrycznie) g
BRT 1{®@)|
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) i
BRT 1/e®
Prad spawania wt. / wyt. i
BRT 1{®@)|
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) i
3 - |
'BRT 2
Funkcja Up i g
BRT 2
Funkcja Down i
48 099-000125-EW507
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Standardowy uchwyt spawalniczy z przetacznikiem (przetacznik MG, dwa wtaczniku uchwytu)

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

5 BRT 1 = wiacznik uchwytu 1
BRT 2 = wigcznik uchwytu 2

Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
|| [ BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. = g
) 1 ™
BRT
Prad obnizony (fabrycznie) !fQ 2
. , ;,,,_@ﬁ BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) |
. ‘m] - BRT
Prad spawania wi. / wyt. —
|| BRT2
: . 'ml . BAT1
Prad obnizony (tryb pracy krokowe;) m o+
5 ™|  BRT2
'wm| BRT 1
Funkcja Up = U
Funkcja Down =_@BRT 2
'wm| BRT 1
Prad spawania wi. / wyt. = {
. . . | 7@@ BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) |
3 —
; [ |
Funkcja Up | BRT 2
Funkcja Down =_@BRT 2
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5.7.7.4 Uchwyt up/down TIG (8-stykowy)

Uchwyt z funkcja up/down z jednym wiacznikiem palnika

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

BRT 1 = wigcznik palnika 1

50

Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
. | ®@BRT1
Prad spawania wi. / wyt. = i
[ ®1BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) = 0
1 |-
(fabrycznie) ([ @] u
Plynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) =§ P
|
Plynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) = 7, Down
. [ ®BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. i i
2 —
. . . ®|BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) = 0
' [ ®1BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. i 0
[ @®1BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) = 0
4 —
Zwigkszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku w trybie 4 i i Up
i14") H
Zmniejszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku w trybie i
4i14") || [ Down
099-000125-EW507
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Uchwyt z funkcja up/down z dwoma wiacznikami palnika

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

o0 BRT 1 = wigcznik palnika 1 (lewy)
. BRT 2 = wigcznik palnika 2 (prawy)

Funkcje Tryb Elementy sterownicze
BRT 1
Prad spawania wi. / wyt. i
‘BRT 2
Prad obnizony i
3 . ' . 1 BRT 1-
Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) (fabrycznie) | L1l
Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) ﬁ 1 Up
Plynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) @@ Down
BRT 1
Prad spawania wi. / wyt. i
‘BRT 2
Prad obnizony 2 i
BRT 1-
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) I
BRT 1
Prad spawania wi. / wyt. i
BRT 2
Prad obnizony i
BRT 1-
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) 4 I
Zwiekszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku ﬁ Up
N -l
w trybie 4 i 14”) 1=
Zmniejszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku ?
w trybie 4 i 14”) |I{-]) Down
(@@ BRT 2
Test gazu 4 [ |
) IR

099-000125-EW507
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5.7.7.5 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)

@™  Zgrzewarka musi by¢ skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym z potencjometrem (patrz
rozdziat ,,Konfigurowanie przytacza uchwytu spawalniczego z potencjometrem”)

Uchwyt spawalniczy z potencjometrem i z jednym wiacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
o BRT 1 = wigcznik uchwytu 1
Funkcje Tryb Elementy

sterownicze

Prad spawania wt. / wyt.

BT 1@
1§

Prad obnizony (tryb pracy impulsowe;)

BRT 1@
n

52

3
°
Bezstopniowe zwiekszanie pradu spawania ~§
o
Bezstopniowe zmniejszanie pradu spawania @ & §
Uchwyt spawalniczy z potencjometrem i zdwoma wiacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
C Y ] BRT 1 = wigcznik uchwytu 1
i BRT 2 = wigcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1{e®
Prad spawania wt. / wyt. 0 f
®@]-BRT 2
Prad obnizony f 0
BRT 1{-®
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe;) 3 09 $
N
Bezstopniowe zwiekszanie pradu spawania @ f
°
Bezstopniowe zmniejszanie pradu spawania @ —$
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5.7.7.6  Konfigurowanie przylacza uchwytu z potencjometrem TIG

’ A NIEBEZPIECZENSTWO

é Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!

Podczas pracy urzadzenia zostaja natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich napiecie moze by¢
obecne nawet do 4 minut od momentu odaczenia zasilania.

1. Wylgczy¢ urzadzenie .

2. Odfaczyé wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!
A Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

*  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Stosowac sig do krajowych przepiséw 0 zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

«  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowiazek przestrzegania przepisow!

OSTROZNIE

Kontrola!
Uﬂ ) Przed ponownym uruchomieniem nalezy bezwzglednie przeprowadzi¢ "przeglad i kontrole podczas
¥ eksploataciji" wg IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania lukowego - przeglady i kontrole podczas
eksploatacji"!
+  Szczegodtowe informacje podane zostaty w standardowej instrukcji eksploatacji spawarki.

W przypadku podtaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyja¢ z wnetrza spawarki zworke JP27 z
plytki T320/1.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG badz Up-Down (ustawienie fabryczne) JP27
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem O JP27
B2-
BT1 A ,.| L
BT2| B,
ov| ¢
\

ﬂ_(D Poti-Brenner 10k
Uref.+10V E,

\
IH-Down F,
Up GE
Poti/UD ein H,

e W przypadku tego typu uchwytu spawarke nalezy ustawic¢ na tryb uchwytu spawalniczego 3, patrz rozdziat
»,Ustawianie trybu pracy uchwytu i predkosci Up/Down*.
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5.7.7.7 Ustawienie 1. skoku
AMP d"l

AMP

Y

Rys. 5- 25
( ENTER ) EXIT [ NAVIGATION |

RG]

S
!
®)
+
O
®

Werdje———
-
Rys. 5- 26
Wskazanie Ustawienie / wybor
1 1| |Wyjsciezmenu
g I g =

— Al [Menu konfiguracji palnika
g Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
1 Ustawienie 1 skoku

! Ustawienie: 1 do 20 (ustawienie fabryczne 1)

m@&™ Funkcja ta jest dostepna tylko w potaczeniu z uchwytami up/down w trybie 4 i 14!
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5.8  Spawanie elektroda otulona
/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo $cisniecia i poparzenia!

Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
+ wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wylacznika gtéwnego,
+  zatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,

+ do usuniecia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotéw spawanych uzywac izolowanych kleszczy,
«  Uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!

Podtaczenie doptywu gazu ostonowego!
W przypadku metody spawania elektrodami otulonymi na przytaczu gazu ostonowego (ztaczka G'.")

wystepuje napiecie biegu jatowego.
+  Zatozy¢ z6tty kapturek ochronny na ztaczke G'4" (ochrona przed napigciem elektr. i zabrudzeniami).

5.8.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

@™ Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowac sie¢ wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.

G)-

Rys. 5- 27

Poz. Symbol | Opis

Ztaczka G'4“, prad spawania ,,-”
Przytacze gazu ostonowego (z z6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéw spawalniczych TIG

1 == |Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytacze przewodu masy lub uchwytu spawalniczego

2 + Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytacze uchwytu elektrody lub przewodu masy

3 FI: Uchwyt elektrody

4 _/I=—| Obrabiany przedmiot
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+  Zatozy¢ z0ttg zaslepke na ztgczke GV4".
+ Wityczke kabla uchwytu elektrody wiozy¢ w gniazdko pradu spawania ,*+ “ lub - “ i zacisng¢ obrotem w prawo.
+ Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

WSKAZOWKA

m#e= Biegunowos¢ pradu spawania mozna przetacza¢ w sterowniku urzadzenia
(patrz rozdziat ,,Przelaczanie biegunowosci pradu spawania”).
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5.8.2  Wyhor zadania spawalniczego
Element sterowania | Akcja Wynik

b ’ Wybraé metode spawania MMA.
L = Lampka sygnalizacyjna < B éwieci na zielono.

y:
C::% @I“ Ustawi¢ prad spawania.

5.8.2.1 Pradiczas goracego startu
Uktad goracego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania.

|4 <a)»

a)=  czas gorgcego startu

b)=  prad goracego startu b)

= prad spawania l

t= czas | > 1

WSKAZOWKA

&= ENTER (wejScie w menu)
*  Przytrzymac przez 4 sekundy przycisk "Parametry spawalnicze".
Nawigacja w menu
+  Parametry wybierane sg poprzez nacisnigcie przycisku ,Parametry spawalnicze".
+  Ustawienie lub zmiana parametréw odbywa sie za pomocg pokretta "Ustawiania parametréw spawalniczych”.
EXIT (wyjscie z menu)
+ Po uplywie 4 sekund urzadzenie samoczynnie powraca do trybu gotowosci do pracy.

ENTER EXIT

4

4s

&

([ NAVIGATION )

S ()]

Rys. 5- 28
Wskazanie Ustawienie / wybor
) ) Prad Hotstart
" K1 | | Ustawienie pradu Hotstart
Ly Czas Hotstart
IC 1| | Ustawienie czasu Hotstart
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5.8.2.2 Arcforce

Uktad Arcforcing podnosi prad spawania w chwili, gdy moze nastapi¢ przyklejenie elektrody, zapobiegajac w ten sposéb

przyklejeniu.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacze
'i'= b ’ Wybra¢ parametr spawalniczy Arcforcing ,"
T TxE Lampka sygnalizacyjna & B $wieci na czerwono. '-' '- ':
e
@I‘ Ustawié Arcforcing.
-40 = mate podwyzszenie pradu > fuk migkki
C:} 0 = ustawienie standardowe
+40 = duze podwyzszenie pradu > tuk agresywny

5.8.2.3 Antistick
U A

Antistick

Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Jesli elektroda zaczyna przyklejac sie pomimo uktadu Arcforce,
urzadzenie automatycznie obniza prad w ciggu 1 sekundy do
warto$ci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzi¢
nastawienie pradu spawania i skorygowac zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Rys. 5- 29

58
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5.9 Zdalne sterowanie

Wtyczke przewodu sterujacego zdalnego sterowania wiozy¢ w 19-stykowe gniazdo zdalnego sterowania i
zabezpieczy¢.

5.9.1 Reczna przystawka zdalnego sterowania RT1 19POL
‘ Funkcje

+ Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

5.9.2 Reczna rzystawka zdalnego sterowania RTG1 19POL

Funkcje

+  Plynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zalezno$ci od pradu gtdwnego ustawionego na
spawarce.

5.9.3 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP1 19POL

Funkcje

+ TIG/ elektrody otulone.

+ Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtownego
ustawionego na spawarce.

*+ Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykle

+  Bezstopniowo regulowane czasy impulséw, spawania punktowego i przerw.

5.9.4 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP2 19POL

Funkcje

+ TIG/ elektrody otulone.

*  Plynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zalezno$ci od pradu gtdwnego ustawionego na
spawarce.

+ Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte

+ Plynna regulacja czestotliwo$ci i czasu zgrzewania punktowego.

+  Zgrubne ustawianie czestotliwo$ci taktowania.

+  Stosunek impuls-przerwa (balans) regulowany w zakresie 10% - 90%.

5.9.5 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP3 spotArc 19POL

Funkcje

« TIG/MMA.

*  Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

+ Pulsacja / zgrzewanie punktowe SpotArc / spawanie zwykle

+ Bezstopniowa regulacja czestotliwo$ci i czasu zgrzewania punktowego

+  Zgrubne ustawianie czestotliwo$ci taktowania.

+  Stosunek impuls-pauza (balans) regulowany w zakresie 10%-90%.
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5.9.6 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF1 19POL

Funkcje

/—, + Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

+  Spawanie start / stop (TIG)

Spawanie ActivArc w potaczeniu z nozna przystawka zdalnego sterowania nie jest mozliwe.

= U= =
I FFr > off !
| A TS i
! I
I I
! l
: FFr>on :
= e
Istart |<_ Iend
< o —»i P —»i T
N oA

Rys. 5- 30

Symbol Znaczenie

'§ Nacisna¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (rozpocza¢ proces spawania)

‘ ; Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad sprawnia ustawi¢ odpowiednio do
zastosowania)

f§ Zwolni¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)

FFr Funkcja liniowego wzrostu RTF
on Prad spawania wykorzystujac funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci zadanej pradu gtéwnego

off Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pradu gtéwnego.
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5.9.6.1 Funkcja liniowego wzrostu noznej przystawki zdalnego sterowania RTF 1

ENTER ] EXIT [ NAVIGATION |

B4

Rys. 5- 31
Wskazanie Ustawienie / wybor
[l Y Wyjscie zmenu
O] [Exit
~C Konfiguracja urzadzenia (druga cze$¢)
LI~ C Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw

Funkcja liniowego wzrostu Zdalne sterowanie RTF 1
Funkcje liniowego wzrostu mozna wigczy¢ lub wytaczy¢

By
o
1

- Wiaczanie
LIV |wigczanie funkeji urzadzenia
cCc Wylaczanie

) Wytaczanie funkcji urzadzenia

5.9.7 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF2 19POL 5m

/ Mg Funkcje

4 + Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtownego
ustawionego na spawarce.

+  Spawanie start / stop (TIG)

Spawanie ActivArc w polaczeniu z nozna przystawka zdalnego sterowania nie jest mozliwe.
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5.10

Interfejsy do automatyzaciji

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidtowe przyporzadkowanie sygnatéw wejscia i wyjscia
moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.

Uzywaé wytacznie ekranowanych przewodéw sterowniczych!

Jezeli urzadzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec¢ sterujacych, potaczenie musi by¢ dokonywane przez
wzmacniacz oddzielajacy!

Aby istniata mozliwos¢ sterowania pradem gtownym lub obnizonym poprzez napiecia sterujace, nalezy zwolni¢
odpowiednie wejscia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).

5.10.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

| Ae—@
‘ B=0
L, R B0
& )
10V Fé 3 ’ |
C¢. ® 010V D' '
D 10-100K | 10-100K
=@ - =
E, 0-10v ‘
C ‘
Te
\
v —1=©
U ) .
)
+15V (max. 75mA) —K(=—@)
15V (max. 25mA) —Y(=—(p) - —
— () | START/STOP AMP | AMP%
s\ o (PULS)
rIEI
Hfﬁ @
M
x 2
(=
P
(=
G
Rys. 5- 32
Poz. |Styk Ksztalt sygnatu | Nazwa
1 A Wyijscie Przytacze ekranu kabla (PE)
2 BIL Wyjscie Prad plynie, sygnat >0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V /100 mA)
3 F Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
4 C Wejscie Zadana napiecia sterujacego dla pradu gtownego, 0-10 V (0 V = Inin/ 10 V = Imax)
5 D Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu obnizonego, 0-10 V (0 V = Iin/ 10 V = Inax)
6 JuU Wyjscie Potencjat odniesienia 0 V
7 K Wyjscie Zasilanie +15 V, maks. 75 mA
8 \Y Wyjscie Zasilanie -15 V, maks. 25 mA
9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop
10 H Wejscie Przetaczanie pradu spawania na prad gtéwny lub obnizony (pulsy)
1" MIN/P | Wejscie Aktywacja zadanej pradu sterujacego
W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujacego dla pradu gtéwnego i
obnizonego, wszystkie 3 sygnaty nalezy przytozy¢ do potencjatu odniesienia 0 V
12 G Wyjscie Warto$¢ pomiarowa Isow (1V - 100 A)
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5.10.2 Interfejs do spawania zautomatyzowanego TIG

Styk | Ksztalt Nazwa Rysunek
sygnatu
A Wyijscie PE Przytaczenie ekranu kabla XG
B Wyjscie REGaus Wytacznie do celow serwisowych PE T
C Wejscie SYN_E Synchronizacja do pracy master-slave (
D Wejscie IGRO Sygnat przeptywu pradu (1>0) (maksymalne REGaus B -
(bez kodu) obcigzenie 20 mA/15 V) SYNE| ¢ >
0V = prad spawania plynie = 4§
E Wejscie Whytaczenie awaryjne  Wytgcznik awaryjny do nadrzednego IGRO D C
+ wylgczania zrodta pradu. Not/Aus E -
R Aby méc korzystaé z tej funkcji w spawarce nalezy oV E \
wyjaC zworke 1 z ptytki T320/1. Styk rozwarty = prad C
spawania wytgczony NC G -
F Wyjscie oV Potencjat odniesienia Uist H >
G - NC bez funkcji VSchweiss J N
H Wyijscie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, 0-10 V (0 V (
=0V,10V=100V) SYN_A K -
J Vschweiss  Zarezerwowane do zastosowan specjalnych Str./Stp. L >
K Wejscie SYN_A Synchronizacja do pracy master-slave N
L Wejscie Str/Stp Start / stop pradu spawania, odpowiada wtgcznikowi sV M (
uchwytu. -15V N -
Dostepny wylacznie w trybie pracy 2-taktu. +15V = NG P ~
start, 0V = stop (
M | Wyjscie +15V Zasilanie NotAus| R -
+15V, maks. 75 mA ov S >
N Wyjscie -15V Zasilanie list T -
-15'V, maks. 25 mA (
P - NC bez funkdji NC u
S Wyjécie ov Potencjat odniesienia SYN AoV V >
T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F; N\
0-10V(OV=0A10V=1000A)
U NC
V' Wyjscie SYN_AOQOV  Synchronizacja do pracy master-slave
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5.11 Interfejs PC

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podiaczenia do PC!
Z ﬁ S Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac¢ uszkodzenie urzadzenia lub zaktdcenia w
transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer PC.
+  Pomiedzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!
+ Podtaczenia dokonaé wytacznie uzywajac kabli dotaczonych do zestawu (nie stosowaé zadnych dodatkowych
kabli przedtuzajacych)!

m Nalezy przestrzegaé zaleceri dokumentacji akcesoriow!

5.12 Menu konfiguracji urzadzenia
W menu urzadzenia umieszczono podstawowe funkcje, takie jak np. tryb uchwytu spawalniczego, prezentacja wskazan czy
menu serwisowe.

5.12.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

WSKAZOWKA

@™ ENTER (wejScie w menu)
+  Wylaczy€ urzadzenie za pomocg gtdwnego wytacznika.
+ Nacisna¢ i przytrzymac przycisk ,Parametry spawalnicze" i jednoczes$nie z powrotem wigczy¢ urzadzenie.
NAWIGACJA (nawigacja w menu)
+ Parametry wybierane sg poprzez nacinigcie przycisku ,Parametry spawalnicze®.
+  Ustawienie lub zmiana parametréw odbywa sie za pomocg pokretta "Ustawiania parametréw spawalniczych".
EXIT (wyjscie z menu)
«  Wybra¢ punkt menu ,EIt".
+ Nacisna¢ przycisk ,Parametry spawalnicze” (ustawienia zostaja zapisane, urzadzenie przechodzi do trybu
gotowosci do pracy).
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[ NAVIGATION ]
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Rys. 5- 33
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Wskazanie Ustawienie / wybor
] Wyj$cie z menu
) Exit

Menu konfiguracji palnika
Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

Tryb pracy palnika (fabrycznie 1)

|| 0| (5
=
Q||

- | g

|
-~
U

Predkos$¢ up/down
Zwiekszenie warto$ci = szybka zmiana pradu
Zmniejszenie warto$ci = powolna zmiana pradu

C
Nt
-
e
i

Ustawienie 1 skoku
Ustawienie: 1 do 20 (ustawienie fabryczne 1)

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw

—
[
=

il nd) Prezentacja pradu spawania (prad zajarzania, obnizony, koncowy i Hotstart)
JCC +  Pro = wskazanie pradu spawania procentowo w zalezno$ci od pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)

+  Abs = wskazanie pradu spawania bezwzgledne

Praca w trybie dwutaktu (wersja C)
+ on=wk
+  off = wyt. (ustawienie fabryczne)

('
U
™

~ Przetaczanie prezentacji pradu (MMA)
I L O] |- on=wartosé rzeczywista
+ off = warto$¢ zadana (ustawienie fabryczne)
20 Impulsy podczas fazy narastania i opadania pradu
U] Te funkcje mozna wigczy¢ lub wytgczyé

Konfiguracja urzadzenia (druga czes¢)
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréow

Funkcja liniowego wzrostu Zdalne sterowanie RTF 1
Funkcje liniowego wzrostu mozna wigczy¢ lub wytaczyé

|
T
=

spotMatic

Wariant trybu pracy spotArc, zajarzenie poprzez potarcie o spawany materiat
¢ on=wh

+  off = wyt. (ustawienie fabryczne)

™
-3
-

Regulacja czasu zgrzewania punktowego
+ on = krétki czas zgrzewania punktowego (5 ms — 999 ms, krokowo co 1 ms)
+ off = dugi czas zgrzewania punktowego (0,01 s — 20,0 s, krokowo co 10 ms)

O
oy

Ustawienie aktywacji procesu

+ on = osobna aktywacja procesu:
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie
wigcznika uchwytu.

+ off = ciggta aktywacja procesu:
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne naci$niecie wigcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia tuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu.

| W
™

Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
+ AUt = tryb automatyczny (fabrycznie)

+ on = ciggle wiaczone

+ off = ciggle wytaczone

2
U’
U

-—"——

Czas opdznienia wylaczenia chtodnicy wodnej
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5)

-
|

0|~

Menu ekspert

= an

activArc Pomiar napiecia
+ on = funkcja wk. (ustawienie fabryczne)
+  off = funkcja wyt.

| )
0

-
-’
-
)

66 099-000125-EW507
16.07.2014



ewn

Budowa i dziatanie

Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybor
,: [n] Btad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
S0 off Synchronizacja AC lub goracy drut (ustawienie fabryczne)

FSn Sygnat btedu logiki negatywnej
FSP Sygnat btedu logiki pozytywne;j
AvC Podtaczenie AVC (Arc voltage control)

-—a
)
g
-—"——
U

Menu automatyzacji

)
D
c

Szybkie przejmowanie napiecia sterujacego (automatyzacja)
+ on = funkcja wt.
+ off = funkcja wyt. (fabrycznie)

- L Spawanie orbitalne
LIV LI |- off = wyk (fabrycznie)
* on=wh
§~ J=| |[Spawanie orbitalne
DL L] | Wartosé korekeji dia pradu orbitalnego
- Menu serwisowe
JIu Zmian w menu serwisowym moze dokonywaé¢ wytacznie autoryzowany personel serwisowy!
_CC Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)
—CJ «  off = wyt. (fabrycznie)
+  CFG = przywracanie ustawiert domysinych w menu konfiguracji urzadzenia
¢+ CPL = kompletne przywrdcenie wszystkich wartosci i ustawien
Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (EXIT).
15t <1071 | Odezyt wersji oprogramowania (przyktad)
Ly or= ID magistrali systemowej
1070 | 0340= numer wersji
1 1L ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.

-
|

Zmiany parametréw dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!

-
‘-‘ '—-
N

U

Czas ograniczenia impulsu zajarzania
Ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
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Informacje ogélne

6

6.1

6.2

6.2.1
6.2.1.1

6.2.1.2

6.2.2

6.2.2.1

6.2.2.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

é Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
+  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
=|I)7 Czyszczenie urzadzen, nie odtaczonych od sieci zasilajacej, moze sta¢ sie przyczyna powaznych obrazen!
+  Odtaczy¢ urzadzenie od sieci.
+  Odtaczy€ wtyk od siecil
+  Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu cze$ci zamiennych
nalezy poda¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy cze$ci zamienne;j.
Informacje ogéine

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

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+  Przewod sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

*  Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+ Pozostaly osprzet, ogélny stan

Kontrola sprawnosci

*  Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

+ Elementy mocujace butle z gazem

+ Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+  Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
Kontrola sprawnosci

+  Przefaczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJINEGO, ukfady redukciji napiecia, lampki
sygnalizacyjne i kontrolne
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Utylizacja urzadzenia

6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

WSKAZOWKA

™  Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wylacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby.
Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz
doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

@  Pozostale informacje mozna znalez¢ w dotaczonej dokumentacji uzupetniajgcej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg, [EC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola". Oprécz wymienionych
wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych przepiséw i ustaw.

6.3  Utylizacja urzadzenia
WSKAZOWKA

&= Prawidiowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartoSciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.
+ Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych! i
+ Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

6.3.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+  Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2002/96/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 27.1.2003) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$é
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddaé recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systemow
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wiasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

+ Firma EWM uczestniczy w atestowanym systemie utylizacji i recyklingu i jest zarejestrowana w wykazie zuzytych urzadzen
elektrycznych (EAR) pod numerem WEEE DE 57686922.

+ Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

6.4  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniaja wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

7.1

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cista kontrole produkcyjng i koricowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzi€, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki okazg sie nieskuteczne nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

Usuwanie usterek - lista kontrolna

@ Podstawowym warunkiem do prawidiowego dziatania jest uzycie osprzetu urzadzenia odpowiedniego do
danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze
Usterki

A Za staby przeptyw chiodziwa
* Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
% Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
* Zresetowac przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chtodziwa
A~ Powietrze w obiegu chtodziwa
~® patrz rozdziat "Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego"
~ Po wigczeniu brak wskazan lampek sygnalizacyjnych sterownika urzadzenia
® Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
A~ Brak mocy spawania
%  Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametréw
~® Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu (patrz rozdziat ,Blokada zmiany parametréw spawalniczych®)
A~ Problemy z potgczeniami
% Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
Uchwyt spawalniczy przegrzany
A~ Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa
A~ Przecigzenie
X Sprawdzic i skorygowa¢ ustawienie pradu spawania
% Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy
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Brak zajarzania tuku
~ Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.
X Przestawi¢ przetacznik rodzaju zajarzania w potozenie zajarzania wysokg czestotliwoscia.
Zle zajarzanie tuku
» Witracenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obrabianym przedmiotem
X Elektrode wolframowa przeszlifowaé lub wymieni¢
w  Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
® Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w razie potrzeby
zwiekszyC (wigksza energia zajarzania).
Nieréwnomierny fuk
» Wtracenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obrabianym przedmiotem
® Elektrode wolframowg przeszlifowa¢ lub wymieni¢
~ Nieprawidtowe ustawienie parametréw
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajaca lub nieprawidtowa ostona gazowa
% Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
® Miejsce spawania ostoni¢ $ciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
X W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowaé soczewke gazowg
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
® Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (wodér) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewodow lub wymieni¢
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Komunikaty zaktocen (zrédto pradu)

7.2  Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

@  Zaklécenia spawarki sygnalizowane sa zaSwieceniem lampki sygnalizacyjnej zaktécenia zbiorczego oraz
wyswietleniem kodu btedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika urzadzenia. W razie wystapienia
zaklocenia w pracy urzadzenia nastepuje wylaczenie modutu mocy.

m&™  Wskazanie mozliwego numeru bledu zalezy od wersji urzadzenia (interfejsow/funkcji).

+ Jesli wystapi kilka zakidcen, to wySwietlane sg one kolejno po sobie.
+  Zaktdcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby poda¢ je personelowi serwisowemu.

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

zaktécenia

Err3 Btad pradnicy tachometrycznej Sprawdzi¢ podawanie drutu/przewdd zespolony
Podajnik drutu nie podfaczony + W menu konfiguracji urzadzenia wytaczyc tryb

pracy z zimnym drutem (stan off)
+ Podtaczy¢ podajnik drutu

Err4 Btad temperatury Odczekac, az urzadzenie ostygnie.
Btad obwodu wytaczenia awaryjnego (interfejs |+ Kontrola zewnetrznych uktaddw wytgczania
automatycznego trybu pracy) +  Kontrola zworki 1 (jumper) na ptytce T320/1
Ers Za wysokie napigcie Whytaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecia sieciowe
Err 6 Za niskie napiecie
Err7 Btad ptynu chtodzacego (tylko przy Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu
podtaczonym module chtodzacym) chtodzacego
Err8 Btad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem
Err9 Przepiecie wtorne Whytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Err10 Btad PE Jezeli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.
Err 11 Potozenie FastStop Przetaczy¢ zbocze (0 na 1) sygnatu ,Potwierdzenie

btedu” przez interfejs robota (jezeli wystepuije)

Err 12 Btad VRD W . . . .
ytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Jezeli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

Err 16 Prad pilotowy Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy

Err 17 Zimny drut Kontrola podajnika drutu (napedu, wigzki przewodéw,
Zadziatat uktad przecigzeniowy karty sterowania | palnika):
silnikiem +  Zimny drut palnika / sprawdzi¢ narzedzie
Zimny drut, w trakcie procesu wykryto (najechano na narzedzie ?)
odchylenie ciagte pomiedzy wartoscig zadang |+ Sprawdzi¢ stosunek predko$ci podawnia drutu do
dla drutu a warto$cig rzeczywistg lub predkosci przesuwu robota i w razie potrzeby
stwierdzono blokadg napedu. skorygowaé

+  Sprawdzi¢ drut pod katem swobody podawania za
pomoca funkcji wprowadzania drutu (kontrolowa¢
kolejne odcinki prowadzenia drutu)

Err18 Blad gazu plasmowego +  Sprawdzi¢ zasilanie gazem plazmowym, w razie
Warto$¢ zadana odbiega znacznie od warto$ci potrzeby zastosowac funkcje testowania gazu
rzeczywistej -> brak gazu plazmowego ? plazmowego na "podajniku zimnego drutu"

Err 19 Gaz osfonowy +  Sprawdzi¢ poprowadzenie/potaczenia wezy
Warto$¢ zadana odbiega znacznie od wartoci zasilajacych pod katem szczelnoscilzataman
rzeczywistej -> brak gazu ostonowego ? +  Sprawdzi¢ zamknigcie przewodu gazowego

palnika plazmowego
72 099-000125-EW507

16.07.2014



ewn

Usuwanie usterek
Komunikaty zaktocen (zrédto pradu)

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

zaktocenia

Err 20 Chiodziwo Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom chiodziwa
Natezenie przeptywu chlodziwa palnika spadto |+ Sprawdzi¢ poziom chtodziwa w chtodnicy
ponizej dopuszczalnego poziomu minimalnego - powrotnej
> zabrudzenie lub wstrzymanie przeptywu +  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa pod katem
chlodziwa przez niekorzystng instalacje wigzki szczelnosci i zataman
przewodow +  Sprawdzi¢ zamkniecia doptywu i odptywu
NateZenie przeptywu chtodziwa palnika spadto chtodziwa przy palniku plazmowym
ponizej dopuszczalnego poziomu

Err 22 Nadmierna temperatura w obiegu chtodzacym |+  Sprawdzi¢ poziom chtodziwa w chtodnicy
Przekroczenie dopuszczalnej temperatury powrotne;
chtodziwa +  Sprawdzi¢ warto$¢ zadang temperatury przy
Temperatura chtodziwa jest zbyt wysoka chtodnicy

Err 23 Nadmierna temperatura dtawika wysokie +  Pozwoli¢ urzadzeniu wystygnaé
czestotliwosci + Dopasowac¢ ewentualnie czasy cykléw obrobki
Nadmierna temperatura dtawika zaporowego
wysokiej czestotliwosci
Zadziatat dtawik zaporowy wysokiej
czestotliwosci

Err 24 Btad zajarzania tuku pilotujgcego Kontrola cze$ci eksploatacyjnych uchwytéw do

spawania plazmowego

Err 32 Btad w uktadzie elektronicznym (btad 1>0)

Err 33 Btad w uktadzie elektronicznym (btad Uist)

Err 34 Btad w uktadzie elektronicznym (btad kanatu Whytaczy¢ i ponownie wigczy€ urzadzenie.
A/D) Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

Err 35 Btad w uktadzie elektronicznym (btad zbocza)

Err 36 Btad w uktadzie elektronicznym (znak S)

Err 37 Btad w uktadzie elektronicznym (btad Pozwoli¢ wystygna¢ urzadzeniu.
temperatury)

Err 38 . . . .

; , — Wytaczyé i ponownie wigczy¢ urzadzenie.

Err 39 B%a'ld w ukfadzie elektronicznym (przepiecie Jesli biad wystepuje nadal, powiadomié serwis.
wtdrne)

Err 48 Btad zajarzania Sprawdzi¢ proces spawania

Err49 Przerwanie tuku Powiadomic serwis

Err 51 Btad obwodu wytaczenia awaryjnego (interfejs |+ Kontrola zewnetrznych uktadéw wytaczania

automatycznego trybu pracy)

+  Kontrola zworki 1 (jumper) na ptytce T7320/1
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Usuwanie usterek ev\;’r)
Przywracanie fabrycznych ustawier parametréw spawalniczych

7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

m@E~  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia
fabryczne.

NAVIGATION )

A\ 4

Rys. 7-1
Wskazanie Ustawienie / wybor
0 | |Wyjsciezmenu
CV O] et
C _ Menu serwisowe
Jrry Zmian w menu serwisowym moze dokonywa¢ wytgcznie autoryzowany personel serwisowy!
_CC Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)
U ] + off = wyt (fabrycznie)
+ CFG = przywracanie ustawier domy$inych w menu konfiguraciji urzadzenia
+  CPL = kompletne przywrocenie wszystkich wartosci i ustawien
Reset zostaje wykonany po wyj$ciu z menu (EXIT).
_CC Wylaczanie
U Whytaczanie funkcji urzadzenia
(ol il Reset konfiguracji urzadzenia
LIy Przywrocenie ustawien domysinych w menu konfiguracji urzadzenia
@ Kompletny reset
LV L] |Przywrocenie wszystkich wartosci i ustawien do stanu fabrycznego
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ev\;h-) Usuwanie usterek
Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

7.4  Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

@~ Funkcja odczytu wersji oprogramowania stuzy wytacznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego!

NAVIGATION )

ENTER

D)= ©)

A\ 4
A

|

Wskazanie Ustawienie / wybor

'l ) Wyjscie z menu

CV O |Exi

C Menu serwisowe

Jru Zmian w menu serwisowym moze dokonywaé wytacznie autoryzowany personel serwisowy!

Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
07= ID magistrali systemowe;j

0340=  numer wersji
ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.

7.5  Ogolne usterki
7.5.1 interfejs automatycznego trybu pracy

/\ OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych uktadow wytaczania (wytacznik awaryjny)!

Jezeli obwod wytaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu wytaczania poprzez
interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawi¢ do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie
tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez zrédlto pradu zewnetrznych uktadéw wytaczania i nie nastapi
wylaczenie!

+ Wyja¢ zworke 1 (jumper) na ptytce T320/1 (Tetrix / forceTig) lub M320/1 (Phoenix / alpha Q) !
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Usuwanie usterek ev\;’r)
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

7.6  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

n@~ Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywac zawsze niebieskiego przytacza ptynu chlodzacego
umieszczonego w glebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

\
4 ] \
J
5 B N
y,
L ca. 5s )
J
\ 6
J
)
- |
\ j l B
Rys. 7-3
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Dane techniczne
Tetrix 300 Smart

8

8.1

Dane techniczne

WSKAZOWKA

zuzywalnych!

@™ Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

Tetrix 300 Smart
TIG | MMA
Zakres regulacji pradu spawania 5Ado 300 A
Zakres regulacji napiecia pradu spawania 10.2Vdo22.0V | 202Vdo320V
Czas pracy przy 25 °C 300 A (80% CP)
270 A (100% CP)
Czas pracy przy 40 °C 300 A (60% CP)
250 A (100% CP)
Cykl zmiany obcigzenia 10 min. (60% CP 2 6 min. spawania, 4min. przerwy)
Napiecie biegu jatowego 9V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400 V (-25 % do +20 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieciowe (bezpiecznik topikowy, 3x16A

zwloczny)

Przewod sieciowy

HO7RN-F4G2,5

Maks. pobdr mocy 8.3 kVA 12.0 kVA
Zalecana moc pradnicy 16.4 kVA
cosQ 0,99
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP23
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia Wentylator
Przewéd masy 50 mm2
Wymiary D/S/W 590 x 230 x 380 mm
Masa 29 kg
Klasa EMC A
Wykonano wg norm IEC 60974-1, -3, -10;
(Sl C€
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Dane techniczne ev\;h-)
Tetrix 400-2 Smart
8.2  Tetrix 400-2 Smart
TIG | MMA
Zakres regulacji pragdu spawania 5Ado 400 A
Zakres regulacji napiecia pradu spawania 10.2Vdo26.0V 202V do 36.0V
Czas pracy przy 40 °C 400 A (40% CP) 350 A (40% CP)
330 A (60% CP) 300 A (60% CP)
300 A (100% CP) 270 A (100% CP)
Cykl zmiany obciazenia 10 min. (60% CP 2 6 min. spawania, 4min. przerwy)
Napiecie biegu jalowego 102V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (-25 % do +20 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieciowe (bezpiecznik topikowy, 3x16A

zwloczny)

Przewéd sieciowy

HO7RN-F4G2,5

78

Maks. pobdr mocy 13,2 kVA 15 kVA
Zalecana moc pradnicy 20,3 kVA
cosQ 0,99
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Temperatura otoczenia -25°C do +40 °C
Chtodzenie urzadzenia Wentylator
Przew6d masy 50 mm2
Wymiary D/S/W 590 x 230 x 380 mm
Masa 29 kg
Klasa EMC A
Wykonano wg norm IEC 60974-1, -3, -10;
S C€
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Akcesoria

Akcesoria ogéine

9 Akcesoria

WSKAZOWKA

@™ Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewdd masy, uchwyt spawalniczy lub wiazke przewodow
posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1  Akcesoria ogdlne

Typ Nazwa Numer artykutu
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Manometr reduktora ci$nienia 094-000009-00000
DMARD F1 Reduktor cisnienia Flowmeter 094-001980-00000
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
5POLE/CEE/16A/M Wtyczka urzadzenia 094-000712-00000
9.2  Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
cool35 U31 Modut chtodzacy powietrzem obiegowym 090-008235-00502
9.3  Zdalne sterowanie i akcesoria
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF1 19POL 5M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem 094-006680-00000
potgczeniowym
RTF2 19POL 5m Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem 090-008764-00000
potaczeniowym
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania pradem (090-008097-00000
RTG1 19POL Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008106-00000
RTP1 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania (090-008098-00000
punktowego/pulsacii
RTP2 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008099-00000
punktowego/pulsacii
RTP3 spotArc 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania punktowego 090-008211-00000
spotArc/pulsacii
RA5 19POL 5M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Przewod przedtuzajacy 092-000857-00000
9.4  Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON 19POL Tetrix 300/351 Opcja dozbrojenia w 19-stykowe gniazdo przytaczeniowe 092-001827-00000
akcesoriow i analogowego interfejsu A
9.5  Systemy transportowe
Typ Nazwa Numer artykutu
Trolly 35.2-2 Wozki transportowe 090-008296-00000
Trolly 38-2 E Wodzek transportowy, rozstaw osi wzdtuzny 090-008270-00000
9.6  Komunikacja z komputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300.Net PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi parametrow 090-008777-00000

spawalniczych z kablem i interfejsem SECINT X10 USB
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Oddziaty firmy EWM

10  Zatacznik A
10.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stra8e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

Technology centre

®
EWM AG

ForststraBe 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V.- Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

TEAMWELDER s.r.0.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone Tr. 9. kvétna 718 /31

Kunshan - Jiangsu - 215300 - Peoples Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

Q) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Rudolf-Winkel-Str. 7-9

37079 Géttingen - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sachsstrafle 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Logistics Centre

SélzerstraBe 20a

56235 Ransbach-Baumbach - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244

407 53 lJifikov - Czech Republic
Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.teamwelder.cz - info@teamwelder.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Bildstock 9/3-4

88085 Langenargen - Tel: +49 7543 9344-30 - Fax: -50
www.ewm-langenargen.de - info@ewm-langenargen.de

EWM Schweiftechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
Heinkelstrale 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-uim.de

www.ewm-ransbach-baumbach.de - info@ewm-ransbach-baumbach.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Eiserfelder StrafSe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - inffo@ewm-siegen.de

0 Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrafie 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0. / Prodejni a poradenské centrum

Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182
www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

0 Plants 0 Branches

TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@® More than 300 EWM sales partners worldwide
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