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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE
Przeczytac instrukcje eksploataciji!
[

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzagdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych
zagrozeniach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

* To urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowigzujgcymi przepisami oraz normami i moze by¢ uzywane, serwisowane i naprawiane
tylko przez wykwalifikowane osoby.

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i
stanowi¢ zagrozenie dla os6b. 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 sposdb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralie 8
56271 Miindersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com

WWW.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tresé niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedow pisarskich oraz pomytek.
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r’

Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé¢

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

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

ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Iz  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé¢ uzytkownik, aby unikng¢ szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

6 099-000236-EW507
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ev\;hq Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli

Symbol | Opis Symbol | Opis
= Zwro¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac /
dotkng¢)
: Zwolnij

@ Wylgcz urzadzenie

@ Wiacz urzadzenie Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo Przetgcz

Obré¢

@ poprawnie / prawidtowo
—

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

NEREREREE

Nawiguj Y Lampka sygnalizacyjna swieci na
',‘I)\' zielono
—-Ib Wyjscie - Lampka sygnalizacyjna miga na
mn ‘L | zielono
[ ]
Prezentacja wartosci czasu L Lampka sygnalizacyjna swieci na
(przykfad: odczekaj / nacisnij przez W~ | czerwono
4's) '
—«— | Przerwanie prezentacji menu e Lampka sygnalizacyjna miga na
(mozliwos¢ dalszych ustawien) ',O,' czerwono
[ ]
Q) Narzedzie nie jest konieczne / nie
>l:l< uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé
099-000236-EW507 7
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czesc¢ kompletnej dokumentac;i

ewn

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji
Ta instrukcja eksploataciji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylacznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzegaé¢ instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.
IO
L
M
OO0
I
(oo \
M
(MO0 =1
TN o | |
TN & | |\
IO { J u
(] \\: /,
Rys. 2-1
Poz. [Instrukcja eksploataciji
A.1 | Podajnik drutu
A.2 |Zrédto pradu
A.3 |Przystawka zdalnego sterowania
A.4 | Sterownik
A.5 | Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
8 099-000236-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

2.4

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczerhstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegaé przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

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

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

* Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu
spawania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

« Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

* Nie wolno uzywac¢ urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z norma IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczes$niej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

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¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

* Nie nalezy taczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub
urzgdzen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowe;j
obstugi moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujgcymi zagrozeniami:

* Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie srodki (odsysanie itp.).

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!l
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa
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A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wybuchul!
Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania
wytworzy¢é nadcisnienie.

Ze strefy roboczej usung¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!
Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,
od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

Uwazac¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze
spawanego przedmiotu.

Zespawane przedmioty poddawacé dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace si¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wplywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy
fosgen!

Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

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

W razie potrzeby stosowaé odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obcigzenie hatasem!
Hatas przekraczajgcy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul!

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

10
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A OSTROZNIE

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

elektromagnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych

technicznych) > Patrz rozdziat 8:

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

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

klasy A w tych strefach moga wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach moga

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo Zze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie warto$ci granicznych emisji zgodnie z normg. Za zaktécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia osob w poblizu, w szczegodlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktécen

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

» Konserwacja urzgdzenia do spawania fukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegaé $cisle do siebie oraz
przebiega¢ po podtozu

*  Wyréwnanie potencjatow

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

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady
lekarza).
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

A OSTROZNIE

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych

dyrektyw i przepiséw!

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

» Zwtaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikow wyposazenia
roboczego przy pracy.

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odno$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

15 Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

» Uzywa¢ wylgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytow spawalniczych,
uchwytow elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

» Akcesoria podigczaé wylagcznie, gdy urzadzenie jest wylaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

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

12 099-000236-EW507
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2.5 Transport i umieszczenie urzadzenia
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A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowaé¢ powazne obrazenia!

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

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

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

mogq stanowic¢ zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac

obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzgdzenie moze sie przewrocic i ulec uszkodzeniu lub

zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. 0 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

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

» Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodoéw!

Nieprawidtowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony

przewéd posredni) moga byé przyczyna potknieé.

* Przewody zasilajgce uktada¢ ptasko na podtodze (unikac¢ petli).

» Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chlodzacy i jego przytacza!

Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przylaczeniowe lub polagczeniowe moga sie

znacznie nagrzewaé podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania

obiegu plynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowac oparzenia.

» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzgdzeniu
chtodzgcym!

» Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

» Zamkng¢ otwarte przytgcza przewoddéw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

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

5> Nieprawidfowe podfgczenie moze skutkowacé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrodta pradu!

* Akcesoria podifgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfaczeniem przy
wyfgczonym urzadzeniu spawalniczym.

¢ Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych
akcesoriow!

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

5>  Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostaly podfgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé zaslepka
ochronna.

e W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

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

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujacymi urzgdzeniami

Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrédto pradu (komponent systemu)!
To urzadzenie mozna potaczy¢ z kazdg spawarkg WIG.

3.2  Zakres zastosowania
Podajnik drutu do integracji w systemie spawalniczym do spawania TIG z zimnym i gorgcym drutem.

099-000236-EW507
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Obowigzujgca dokumentacja

3.3 Obowigzujgca dokumentacja
3.3.1 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
3.3.2 Deklaracja zgodnosci
Pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji produkt spetnia wymagania nasteujacych dyrektyw UE:
» Dyrektywa niskonapieciowa
C € » Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladow "urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym" i/lub niedozwolonych modyfikacji, na ktére nie
uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢. Do kazdego produktu
dotgczono w oryginale wiadciwg deklaracje zgodnosci.
3.3.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w
S srodowisku z podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.
3.3.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikaciji!

6 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 schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u wiasciwego dystrybutora.
3.3.5 Kalibracja/ Walidacja
Niniejszym zaswiadcza sie, ze ten produkt zostat przetestowany zgodnie z obowigzujgcymi normami
IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu kalibrowanych urzadzen pomiarowych i ze jest on
zgodny z dopuszczalnymi tolerancjami. Zalecany przedziat kalibracji: 12 miesiecy.
099-000236-EW507 15
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4 Skrécony opis urzagdzenia
4.1  Widok z przodu
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu

Poz.

Symbol

Opis

Drazek transportowy

Uchwyt do transportu

Pokrywa ochronna

Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.

Po wewnetrznej stronie w zalezno$ci od serii urzgdzenia znajdujg sie pozostate nalepki
z informacjami o czesciach eksploatacyjnych oraz listy zadan spawalniczych.

Wziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu

Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej

N6ézki urzadzenia

Uchwyt palnika spawalniczego

Pokrywa ochronna > Patrz rozdziat5.1.1

Ol |N|O |0,

©-

Wyltacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym
uzytkowaniem > Patrz rozdziat 5.3

1 zmiany mozliwe

0---------- zmiany niemozliwe

10

Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3

11

d

Szybkoztacze (czerwone)
powrét ptynu chtodzgcego

12

Yo

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chiodzgcego

13

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

14

Gniazdo przytaczeniowe (TIG z goragcym drutem)
Pradu drutu gorgcego, potencjat ujemny

15

Szybkoztaczka
Gaz ostonowy

16

Gniazdo przylaczeniowe (TIG)
Prad spawania, potencjat ujemny

17

N 153 |

Gniazdo przytagczeniowe (12-stykowe)
Przewéd sterowniczy uchwytu spawalniczego

18

Przytacze elektrody drutowej
Podawanie drutu do uchwytu spawalniczego

099-000236-EW507
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Widok z tytu

4.2  Widok z tytu
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ev\;hq Skroécony opis urzadzenia
Widok z tytu

Poz. [Symbol |Opis

1 O Wtyk podigczeniowy, 5-stykowy
Przewdd sterowniczy

2 Fuse |Bezpiecznik urzadzenia (6,3 A)

3 Wylacznik gtdwny, urzadzenie wyt./zat.

4 = | Wtyk podigczeniowy (TIG)
Prad spawania, potencjat ujemny
5 + Gniazdo przytaczeniowe (TIG z gorgcym drutem)
Pradu drutu goracego, potencjat dodatni, przytgcze obrabianego przedmiotu
=
6 Zkaczka GY4", przytacze gazu ochronnego

Kabel sieciowy > Patrz rozdziat5.1.7

Otwory wlotowe powietrza chtodzacego

Otwér wejsciowy dla zewnetrznego doprowadzania drutu
Przygotowany otwo6r w obudowie do zastosowania przy zewnetrznym doprowadzaniu
drutu.

10 @_> Szybkoztacze (czerwone)
*ed | powrét ptynu chtodzacego

11 _@ Szybkoztacze (niebieskie)
Blue'
doptyw ptynu chiodzgcego

099-000236-EW507 19
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3 Uktad sterowania — elementy sterownicze

Nie wymienione elementy obstugi w tej konfiguracji urzadzenia nie posiadajg funkciji!

Automatic
ViV
JrL

Hz Freq AMP
<+—p  Hotwire

Rys. 4- 3
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. |Symbol |[Opis
1 Pokrywa > Patrz rozdziat 4.3.1
2 Przycisk przetgczania wskazanie predkosci podawania drutu
m/min Predko$¢ podawania drutu w metrach na minute.
ipm Predkos¢ podawania drutu w calach na minute.
3 m Wyswietlacz, po lewej
Predkos¢ podawania drutu
4 74 |Pokretto, ustawienie parametréw spawalniczych
’O: Do ustawienia predkosci podawania drutu i ustawienia dalszych parametrow
P l" spawalniczych.
5 Przycisk ,,Wybor trybu pracy”
® H 2-takt reczny
HR 4-takt reczny
" 2-takt automatyczny
HAR 4-takt automatyczny
=0  Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: Sczepianie TIG
6 7. |Pokretlo, ustawiania parametréw spawalniczych prad drutu goragcego/numer
O: programu
I" *  Wybdr pradu drutu gorgcego 40 A-180 A
*  Wybdr numeru programu
7 Przycisk przetaczania wskazania
® Prog Wskazanie numeru programu
AMP Hotwire Wskazanie pradu drutu gorgcego
8 m Wyswietlacz, po prawej

Prad drutu gorgcego, numer programu

099-000236-EW507
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Skrécony opis urzadzenia ev\;’r'
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze

Poz. [Symbol |Opis
1 — Przycisk Wybor parametrow spawalniczych
14_‘ Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w
zaleznosci od stosowanej metody spawania oraz trybu pracy.
2 tstart |Lampka sygnalizacyjna, opéznienie startu napedu podawania drutu
-8- Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s
3 Lampka sygnalizacyjna, predkos¢ podawania drutu program gtéwny (P,)
4 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu gtdwnego Pa
Zakres regulacji 0,1 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
Zastosowanie np. w potgczeniu z funkcjg Superpuls
5 Lampka sygnalizacyjna, predkos¢ podawania drutu obnizony program gtéwny
(Ps)
6 sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania obnizonego programu gtéwnego Py
Zakres regulacji: 0,1 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s).
Zastosowanie w potgczeniu z funkcjg superPuls lub spawaniem sczepnym.
7 <— |Lampka sygnalizacyjna, wycofanie drutu
-8- Zakres regulacji 0,0 mm do 50,0 mm
8 Super- |Lampka sygnalizacyjna, Superpuls
puls Swieci w przypadku aktywnej funkcji Superpuls.
9 Lampka sygnalizacyjna, ON Hotwire
Swieci w przypadku aktywnej funkcji Hotwire.
10 Przycisk, ON Hotwire
® Funkcja Hotwire wigcz/wytgcz.
11 Przycisk wprowadzania drutu
_8_ Wolne od napiecia i gazu wprowadzanie druty elektrodowego przez wigzke przewoddw
az do uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat 5.1.12.3
12 ﬂbd Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.13
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Skrécony opis urzgdzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.2

Elementy sterownicze w urzadzeniu
y

Rys. 4-5
Poz. [Symbol |Opis
1 Uchwyt szpuli drutu
2 Blok podawania drutu
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Tetrix

Rys. 4- 6
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Skrécony opis urzadzenia

Schemat podtaczenia

44.1 Legenda
Gaz ostonowy
@ Prad spawania (potencjat ujemny)
@ Wilot chtodziwa (oznaczony kolorem)
@ Wylot chtodziwa (oznaczony kolorem)
Przewdéd zespolony (HP = hose package)
Prad spawania (potencjat dodatni, obrabiany przedmiot)
@ Przewdd sterujacy goracego drutu (wejscie sygnatu, 5-stykowe)
Przewdd sterujacy goracego drutu (wyjscie sygnatu, 5-stykowe)
Przytacze zasilania (1-fazowe)
Ao,-(.: Przytacze zasilania (3-fazowe)
Przytacze przewodu sterujacego uchwytu spawalniczego (12-stykowe)
@ Prad goracego drutu (potencjat ujemny, TIG z goragcym drutem)
Przewdd sterujgcy uchwytu spawalniczego (12-stykowy)
Podawanie drutu
099-000236-EW507 25
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5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przylaczy pradu, grozi Smiertelnym
wypadkiem!

* Przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacjil

» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wylgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradul!

* Przewody potgczeniowe i pragdu podtgczaé wytgcznie przy wylgczonym urzgdzeniu!

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i

akcesoriow!

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia

¢

A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie

Q | przystosowanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzagdzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze

spasc¢ i spowodowac obrazenia osob! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!

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

5.1.1 Kapturek ochronny, panel sterujacy spawarki

Poz. |Symbol

Rys. 5-1

Opis

Pokrywa ochronna

Pokrywa

Ramie mocujace, pokrywa ochronna

» Prawe ramie mocujgce pokrywy ochronnej docisng¢ w prawo i zdjg¢ pokrywe ochronng.
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5.1.2 Warunki otoczenia

5> Urzadzenia nie wolno uzytkowac na Sswiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
e Uzytkownik ma obowiazek zapewni¢ antyposlizgowg, rowna podfoge oraz dostateczng ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowacé zawsze pewna i bezpieczng obsfuge urzgdzenia.

5= Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga
uszkodzi¢ urzadzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.2).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego
powietrza otoczenia!

5.1.2.1 Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) ™
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transport i skladowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F) ™
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

m Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakreséw temperatur chtodziwa ukftadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

5.1.3 Chlodzenie urzadzenia

5> Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzgdzenia.
e Przestrzegac¢ warunkow otoczenia!
* Nie zasfania¢ wilotow i wylotéw powietrza chtodzacego!
* Zachowaé¢ minimalna odlegfosé 0,5 m od przeszkéd!

5.1.4 Przewo6d masy, ogdlnie

A OSTROZNIE
Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidlowego podlaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przytacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
= lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdzac potgczenia pragdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.
» Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu
powrotnego pradu spawania!l

099-000236-EW507
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5.1.5

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

* Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania mogg by¢ przyczyng zakidcen (zrywania) tuku!

*  Przewdd masy i przewdd zespolony zrodet pradu spawania bez uktadu zajarzania wysoka
czestotliwoscig (MIG/MAG) poprowadzi¢ réwnolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, $cisle
przylegajgco.

* Przewdd masy i przewod zespolony zrodet pradu spawania z uktadem zajarzania wysoka
czestotliwosciag (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 przewodoéw innych zrédet pradu
spawania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

» Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dtugosci przewoddw niz to konieczne. Najlepszy rezultat
spawania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewoddw posrednich + przewdéd
palnika).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
I =20 cm

Rys. 5- 2

» Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

® @ F

Rys. 5- 3

* Rozwing¢ w catosci przewody pragdu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!

» Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dtugosci przewodéw niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1@

Rys. 5-4
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.6

Pelzajace prady spawania

b

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btadzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowacé pozar.

» Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

»  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

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

* Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na
izolowanym podtozu!
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5.1.7 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!

6 Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i

materialnych!

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

» Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem
zasilania.

» Urzadzenie wolno uzywac¢ wytgcznie podtgczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

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

» Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploataciji
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzeh zgodnych z klasg
ochrony .

5.1.7.1 Rodzaj sieci

I To urzadzenie moze byé podigczane wytfacznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z
uziemionym przewodem zerowym i w taki sposob eksploatowane.

L

N
P —
PE
00—
Rys. 5- 6
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewod ochronny zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.
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5.1.8
=

5.18.1

Chiodzenie uchwytu spawalniczego

Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem ptynu chfodzacego uchwyt spawalniczy!

W zaleznosci od warunkéw panujgcych w otoczeniu stosuje sie rozne typy pfynéw do chiodzenia
uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziaf5.1.8.1.

Ptyny chiodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych
odstepach czasu sprawdzac¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby
zapobiec uszkodzeniom urzgdzenia lub jego akcesoriow.

* Piyn chfodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.

* Ptlyn chiodzacy wykazujacy niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienié!
Mieszanki chiodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chiodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utrata gwarancji producenta!

e Stosowac wytgcznie chiodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chifodziw).
* Nie miesza¢ ze sobg réznych chfodziw.
* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawartos¢ pfynu.

Usuniecie pltynu chtodzacego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wiasciwych kart charakterystyki.
Dopuszczalny ptyn chtodzacy palnika

Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)

KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)
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5.1.8.2 Maksymalna dtugos$¢ przewodu zespolonego
Wszystkie informacje odnoszg sie do catkowitej dlugosci wigzki przewodow dla catego systemu
spawalniczego i sg przykladowymi konfiguracjami (z komponentéw katalogu produktéw EWM ze
standardowymi dtugosciami). Nalezy zwréci¢ uwage na proste uktadanie bez zatamac¢ z uwzglednieniem
maks. wysokosci ttoczenia.

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

Zrédto pradu Przewdéd zespolony Z:)udtijnlk miniDrive Palnik maks.
Kompaktowy ® (25 m/821t) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft) (5m/16ft.) 30m
@ @ ® @ 9t
Niekompaktowy (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
(15 m /49 ft) (10 m/321t) (5m/16ft.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0.45 MPa)
Zrédto pradu Przewdéd zespolony g?udtijmk miniDrive Palnik maks.
® ® @ ER
Kompaktowy (25 m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
© & ® 1] 40m
(30 m /98 ft.) (5m/ 16 ft.) 131 ft.
© @ ® © 45m
Niekompaktowy (40 m /131 ft) (5m/16ft.) 147 ft.
@ @ @ @ 70m
(40 m/131ft) (25 m /82 ft.) (5m/ 16 ft.) 229 ft.

32
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5.1.9 Przytaczenie wigzki przewodoéw posrednich

15> Szkody materialne spowodowane nieprawidfowo zamontowanym zabezpieczeniem przed

wyrwaniem!

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

W przypadku braku lub nieprawidiowo zaftozonego zabezpieczenia przed wyrwaniem mogg zostaé¢
uszkodzone zfgcza wtykowe lub gniazda przytgczeniowe.

¢ Mocowanie musi by¢ wykonane zawsze po obu stronach zespolonego przewodu posredniego!
* Przyfgcza przewodu zespolonego musza by¢ prawidiowo zablokowane!

T
{ AT

8
L [ o T T T o o |

= =
Rys. 5- 7
Poz. |Symbol |Opis
1 L] |Zrédio pradu
Przestrzega¢ dokumentacji systemu!
Wiazka przewodéw posrednich
= | Wtyk podigczeniowy (TIG)
Prad spawania, potencjat ujemny
4 O Wtyk podiaczeniowy, 5-stykowy
Przewéd sterowniczy
5 ﬂbd Ztaczka GY4", przytacze gazu ochronnego
6 @.; Szybkoztacze (czerwone)
Red z
powr6t ptynu chtodzacego
7 _@ Szybkoztacze (niebieskie)
Blue doptyw ptynu chtodzgcego

+ Obydwa konce przewodu zespolonego zabezpieczy¢ odpowiednim zabezpieczeniem przed

wyrwaniem > Patrz rozdziat 5.1.9.1.
» Gniazdo przewodu pradu spawania (TIG) wetkng¢ w ztgcze wtykowe (TIG) i zablokowa¢ obracajac

nim w prawo.

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

»  Wtyk przewodu sterujgcego wetkng¢ do gniazda przytgczeniowego (5-stykowe) i dokrecic (wtyk

mozna wetkng¢ do gniazda przytagczeniowego tylko w jednym potozeniu).
* Przykreci¢ szczelnie zakretke ztgczkowg przewodu gazu ostonowego do ztgczki gwintowanej (G'4").
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5.1.9.1 Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewodoéw posrednich

Mozliwe punkty mocowania zespolonego przewodu posredniego sg zalezne od odpowiedniej konfiguracji
systemu. W zaleznosci od konfiguraciji systemu oferowana jest odpowiednia opcja dozbrajania (ON).
O T > .

’
@ | A

Rys. 5- 8
Poz. [Symbol |Opis

1 ON SR

Kombinacja z mobilnymi zrédtami prgdu
2 ON AS SR tigSpeed

Kombinacja uniwersalna
3 ON WAK tigSpeed

Kombinacja z systemem transportowym

099-000236-EW507
34 25.04.2019



ev\;hq Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.9.2 Blokowanie zabezpieczenia przed wyrwaniem

Zespolone przewody posrednie EWM
e A

Rys. 5- 9

5.1.9.3 Przyporzadkowanie stykow przewodu sterujagcego

musgang
| BRT Ausgang
NC

NC

NC

®@
O
(0] O() C§:)

R

Rys. 5- 10

Wyjscie przetgczajgce (zestyk zwierny) wejscia wytgcznika uchwytu zrédta pradu (styk bezpotencjatowy).
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5.1.10 Przytaczenie przewodu masy

Opisany ponizej artykut znajduje sie w zestawie z urzgdzeniem.

Poz.

Symbol

L [T O T O O O [

W

Rys. 5- 11

Opis

Obrabiany przedmiot

=
+
=

Gniazdo przylaczeniowe (TIG z goracym drutem)
Pradu drutu gorgcego, potencjat dodatni, przytgcze obrabianego przedmiotu

»  Wtyk przewodu pragdu gorgcego drutu wetkng¢ w gniazdo przytgczeniowe (TIG z gorgcym drutem) ) i
zablokowaé obracajgc nim w prawo.

36

099-000236-EW507
25.04.2019



ev\;hq Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.11 Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

5> Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidtowego podfaczenia przewodéw chiodziwa!

W przypadku nieprawidiowego podfgczenia przewodoéw chiodziwa lub uzycia uchwytu
spawalniczego chiodzonego gazem obieg chiodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowac
uszkodzeniem urzadzenia.

* Podtgczyé prawidlowo wszystkie przewody chifodziwa!
* Rozwingé¢ catkowicie przewéd zespolony oraz przewéd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej dfugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat5.1.8.2.

* W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chtfodzonego gazem zapewni¢ obieg chiodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.

Przygotowaé¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji
uchwytu).

LT
’c/lllllllll}\'!_\g'}l"zux\
'\ﬁ\

000 o000

-
[~
/
®
-

—

~JJ

=

mimm{)m

OIOIOI®), %’D%) ©

Rys. 5- 12

Poz. [Symbol |Opis

1 Uchwyt spawalniczy
Przestrzega¢ dokumentacji systemul!

Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

Przylacze elektrody drutowej
Podawanie drutu do uchwytu spawalniczego

4 Szybkoztacze (czerwone)
powrét ptynu chtodzgcego

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chiodzgcego

Gniazdo przytagczeniowe (12-stykowe)
Przewdéd sterowniczy uchwytu spawalniczego

Gniazdo przytaczeniowe (TIG z gorgcym drutem)
Pradu drutu gorgcego, potencjat ujemny

Szybkoztaczka
Gaz ostonowy

= N
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51111

Poz. | Symbol | Opis

9 == |Gniazdo przytaczeniowe (TIG)

Prad spawania, potencjat ujemny

Roztozyé wyprostowang wigzke przewoddéw uchwytu.

Wtyk podawania drutu uchwytu spawalniczego wetkng¢ w przytgcze elektrody drutowej i zablokowaé
obracajgc nim w prawo.

Wtyk przewodu pradu spawania (TIG) wetkng¢ w gniazdo przytgczeniowe (TIG) i zablokowac
obracajgc nim w prawo.

Szybkoztgczke gazu ostonowego wetkng¢ w gniazdo gazu ostonowego i zablokowac.

Przewdd sterowniczy uchwytu spawalniczego podtgczy¢ do gniazda przytagczeniowego (12-stykowe) i
zabezpieczy¢ nakretkg ztgczkows.

Jezeli jest na wyposazeniu:

Zaryglowaé ztgczki przewodoéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrét czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).

Wtyk przewodu pradu gorgcego drutu wetkngé w gniazdo przytgczeniowe (TIG z gorgcym drutem) ) i
zablokowaé obracajgc nim w prawo.

Przyporzadkowanie stykéw przewodu sterujagcego
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5.1.12 Podawanie drutu

A OSTROZNIE

» | Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!
ﬁb Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dlonie, wiosy,
czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowac¢ obrazenia u oséb!
» Nie siega¢ w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
» Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!
—> | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania si¢ drutu
_8_ spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku
nieprawidlowego lub niepetnego podawania wydostac sie w niekontrolowany sposoéb i
zrani¢ osoby!

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

» Sprawdzaé¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

» Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé
zamkniete!

5.1.12.1 Zakladanie szpuli
A OSTROZNIE

&~ | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidiowego zamocowania szpuli drutu.
;‘ Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac sie na uchwycie szpuli
drutu, spas¢ i uszkodzi¢ urzadzenie lub zrani¢ osoby.

» Prawidtowo przymocowac szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

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

Mozna uzywac¢ standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zatlozenie adaptera > Patrz rozdziaf 9.

Ol ®

Rys. 5- 14

Poz. [Symbol |Opis

1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

» Odryglowac i otworzy¢ kapturek ochronny.

* Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

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

099-000236-EW507
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5.1.12.2 Wymiana rolek podajacych drut

Niezadowalajgce wyniki spawania z powodu nieprawidtowego podawania drutu! Rolki podawania drutu
muszg by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.

Na podstawie oznakowania rolki sprawdzié, czy rolki sg odpowiednie do danej $rednicy drutu.
Jesli to konieczne, odwrdcic lub zmienic!

Do drutéw stalowych oraz pozostatych twardych drutéw stosowac rolki z rowkiem w ksztatcie V.

Do drutéw aluminiowych oraz pozostatych migkkich drutéw stopowych stosowac rolki napedzane z
rowkiem w ksztaicie U.

Do drutéw proszkowych stosowac rolki z radetkowanym rowkiem w ksztatcie U.

Nowe rolki napedowe nasungé¢ w taki sposdb, aby mozna byto odczyta¢ srednice drutu na rolce
napedowe;.

Dokreci¢ rolki napedowe za pomocg srub radetkowanych.

5.1.12.3

=

Rys. 5- 15

Przewlekanie drutu

3

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!
Drut spawalniczy moze z duzg predkosciag wydostaé sie z uchwytu spawalniczego i
spowodowaé obrazenia czesci ciala jak réwniez twarzy i oczu!

* Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych oséb!

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

Nieprawidtowy docisk powoduje zwigekszenie zuzycia rolki podawania drutu!
Wyregulowaé docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego w taki sposéb, aby elektroda
drutowa bytfa podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

Docisk przednich rolek (patrzagc w kierunku podawania) ustawi¢ wiekszy!
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Poz. [Symbol |Opis

Nakretka nastawcza

Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.

Element zaciskowy

Sruba radetkowa

Rolka napedowa

Rurka prowadzaca

Ztaczka wlotowa drutu

O |IN|joO|lO|~|wW

Rolka podtrzymujaca

Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodow uchwytu.

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

Ostroznie odwing¢ drut ze szpuli i wprowadzi¢ przez oczko na rowki rolek napedowych oraz przez
rurke prowadzgcg w rurke kapilarng lub rdzen teflonowy.

Elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi z powrotem wcisng¢ w dét i z powrotem podnies¢ element
dociskowy (elektroda drutowa musi znajdow¢ sie w rowku rolki napedowej).

Ustawi¢ docisk za pomocg nakretek zespotu dociskowego.
Naciskac przycisk wprowadzania drutu do chwili, az drut bedzie wystawat z uchwytu spawalniczego.
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5.1.12.4 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol | Opis

1 Sruba z toem walcowym o gniezdzie szesciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

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

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

5.1.13 Zasilanie gazem ochronnym
5.1.13.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z

gazem ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajace mocowania butli z g

gazem ostonowym moze spowodowa¢ powazne obrazenia!

+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty
i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi (tancuch/pas)!

* Mocowanie nalezy wykonaé w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! d

+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylega¢ do butli!

Niezakiécony dopfyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest
podstawowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w
zasilaniu gazem osfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zalozyé z powrotem z6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!
* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!
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Rys. 5- 18

Poz. [Symbol |Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora cisnienia

AIWIN|PF

Zawor butlowy

Ustawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.

Zabezpieczy¢ butle gazu za pomocg tancucha zabezpieczajgcego.

Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.

Przykreci¢ przewdd gietki gazu do reduktora cisnienia z zachowaniem gazoszczelnosci.
Przewéd gazu przykreci¢ nakretkg ztgczkowa do zigczki gazu ostonowego z tytu urzadzenia.

5.1.13.2 Ustawianie ilosci gazu ostonowego
Zarowno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llos¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.

Otworzy¢ reduktor cisnienia.

Wigczy¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtdwnego.

Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.13.3 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wylgczone — brak przypadkowego zajarzenia tuku).

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

Wskazéwki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = I/min

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

(aluminium)

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

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o0 ponizszg tabele nalezy skorygowac¢ w razie potrzeby wydatek gazu:

Gaz ostonowy Wspotczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16
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5.1.13.3 Test gazu

5.1.13.4 Ptlukanie wigzki przewodow

=R

¢

Rys. 5- 20

5.1.14 Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania fukowego

Przed pierwszym uruchomieniem spawarke nalezy skonfigurowa¢ do mechanicznego spawania
tukowego (z zimnym lub gorgcym drutem). Odpowiednich ustawieh dokonuje sie w sterowniku
urzgdzenia.

Metoda zimny drut lub goracy drut (Hotwire = on/off)
Ponadto w razie potrzeby mozna dopasowac¢ wycofanie drutu.
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5.1.14.1 Wybor i ustawianie
Programy do spawania mozna ustawia¢ za pomocg sterownika urzgdzenia. W lewym wskazniku
widoczna jest predkos$¢ podawania drutu. Na prawym wskazniku widoczne sg dalsze ustawienia
parametréw, takie jak numer programu lub prad drutu goracego (tylko w hotwire). Tryb pracy jest taki sam
w catym programie.
Ponizsze zadanie spawalnicze to przyktad zastosowania:

=R x
h g Hz Freq AMP i
@ l N L > Hotwire
@J l h @J ’ - W [ 3 )
3¢ £ ’ \
' r |
~NnT=)
N \g
\ ) m/min
l . J
S

Hz Freq AMP
<> Hotwire

g

Rys. 5- 21
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5.1.14.2 superPuls
Funkcja EWM superPuls umozliwia automatyczne przetgczanie pomiedzy dwoma punktami roboczymi

procesu.
EXIT

Wskazanie Ustawienie / wybor

5; ;P Wybor funkcji superPuls
=Lk Wigczanie / wylgczaniefunkcji
Wiaczanie

on Wigczanie funkcji urzgdzenia

Wylaczanie
‘D—FF. Wytaczanie funkcji urzgdzenia

099-000236-EW507
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5.1.15 Tryby pracy (przebieg dziatania)

Za pomoca wytgcznika uchwytu 1 (BRT 1) mozna wtaczy¢ lub wytgczyé prad spawania.
Za pomocg wytgcznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wtgczy¢ lub wytgczyé podawanie drutu.
Dodatkowo naciskajgc przycisk wytgcznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wprowadzi¢ drut lub poprzez

krotkie nacisniecie a nastepnie przytrzymanie wyciggnac.

Dostepne sg cztery tryby pracy (patrz ponizsze cyklogramy pracy). Podawanie drutu mozna regulowac
ptynnie za pomoca wytacznikéw uchwytu 3 i4 (BRT 31 BRT 4) .

5.1.15.1 Wyjasnienie symboli

Symbol

Znaczenie

Rys. 5- 23

e
BRT 1 &g

Nacisng¢ wytgcznik uchwytu

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu

Naciskac¢ impulsowo wytgcznik uchwytu (krotkie nacisniecie i zwolnienie)

Wyplywa gaz ostonowy

Jea 15 o e

Moc spawania

& ".;A'.'.....u 2-takt reczny
& jn;ﬁ.jial 4-takt reczny
8 %.."..,....m 2-takt automatyczny
'8' %..A"!:t....m 4-takt automatyczny
t Czas
Pstarr | Program startu
Pa Program gtéwny
Ps | Obnizony program gtowny
Penp | Program koricowy

8

Podawanie drutu
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5.1.15.2 2-taktu rreecznie

Spawarka (zrédto pradu) musi byé ustawiona na tryb pracy 4-takt.

81

v

IA

BN
1. takt (prad)
» Nacisnag¢ wylgcznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu korcowego wyptywu gazu.
»  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowg i
obrabianym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.
* Ptynie prad spawania.
2. takt (prad)
» Zwolni¢ BRT 1
* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania prgdu do pradu gtéwnego AMP.
1. takt (drut)
» Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 2 (BRT 2).
Podawanie drutu elektrodowego.
2. takt (drut)
+ Zwolni¢ BRT 2
Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
wartos¢ wycofania drutu.
3. takt (prad)
* Nacisng¢ BRT 1
* Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.
4. takt (prad)

* Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.
» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem kofcowego wyptywu gazu.

099-000236-EW507
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5.1.15.3 4 taktu rreecznie
L N L\
%A ; ‘
U
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: &)4 1 : Upslope gDownsloBei : ﬁ(z 7; rt
|=A» 77777777777777 |=$A» 777777777777777777777777777777 :A 777777777 * 777777777 BRT 1
Rys. 5- 25
Ten tryb pracy rézni sie w stosunku do trybu dwutaktu w nastepujacy sposoéb:
» Podawanie drutu zostaje rozpoczete poprzez nacisniecie i zwolnienie BRT 2.
+ Poprzez nacisniecie mozna przetagczyé na obnizone podawanie drutu.
» Ponowne nacisniecie i zwolnienie BRT 2 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma potrzeby
trzymania wcisnietego wylgcznika uchwytu, szczegdlnie przydatne w przypadku diugich spawéw).
Zakanczanie procesu spawania:
*  Przytrzymac wcidniety BRT 1 dtuzej niz ustawiony czas pracy krokowej.
Podawanie drutu moze zosta¢ zakonczone przedwczesnie przez nacisniecie BRT2 .
W tym celu nalezy aktywowa¢ parametr ,,3-takt”, > Patrz rozdziat5.2.
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5.1.15.4 2-taktu automatyczny

Spawarka (zrédto pradu) musi byé ustawiona na tryb pracy 2-takt.

=

_8_1\

v

i | Upslope ‘ iDownsIopeé '
™

-~ — — —

. takt (prad)
Nacisng¢ i przytrzymaé wytacznik uchwytu 1 ( BRT 1).
Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym

przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania lsgy.

Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

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

Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).

. takt (prad)
Zwolni¢ BRT 1.

Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong

warto$¢ wycofania drutu.
Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu, tuk gasnie

Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyptywu gazu.
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5.1.15.5 4-taktu automatyczny

Spawarka (zrédto pradu) musi byé ustawiona na tryb pracy 4-takt.

81 estart 3

v

IA

»
»

t

Upslope ! iDownslope! : ¢
-« \‘7 I

- ST
A ””””””” A ************************* =—£¥ ********** A fffffffff BRT 1

. takt (prad)
» Nacisnag¢ wylgcznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu koncowego wyplywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowg i
obrabianym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

* Ptynie prad spawania.
. takt (prad)
Zwolni¢ BRT 1.
Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

. takt (drut)
Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).

. takt (prad)
Nacisng¢ BRT 1.
Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.

. takt (drut)
Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
wartos¢ wycofania drutu.

4. takt (prad)

+ Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.

» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem kohcowego wyptywu gazu.

+ Poprzez nacisniecie mozna przetagczy¢ na obnizone podawanie drutu.

» Ponowne nacisniecie i zwolnienie BRT 1 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma potrzeby
trzymania wcisnietego wigcznika uchwytu, szczegdlnie przydatne w przypadku diugich spawoéw).

=

N

=

w

N

Zakanczanie procesu spawania:
*  Przytrzymac wcidniety BRT 1 dtuzej niz ustawiony czas pracy krokowej.
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.15.6 Spawanie sczepne

Spawarka (zrédto pradu) musi byé ustawiona na tryb pracy 2-takt.

81 tetert L

v
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Przebieg:
* Nacisng¢ i przytrzyma¢ wytacznik uchwytu 1 ( BRT 1).
» Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

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

» Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong wartos¢ prgdu zajarzania lg.

*  Woysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

» Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
+ Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).

»  Zwolni¢ BRT 1.

* Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
warto$¢ wycofania drutu.

» Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu, tuk gasnie
» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem kofncowego wyptywu gazu.
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5.2 Menu i podmenu sterownika urzadzenia

5.2.1 Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametréw)
Funkcje, parametry i ich wartosci, dostepne bezposrednio np. poprzez jednokrotne nacisniecie przycisku.

5.2.2 Menu ekspert

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Wskazanie Ustawienie / wybor

d Wycofanie drutu
oo . Zwiekszenie wartosci = wieksze wycofanie drutu
* Zmniejszenie wartosci = mniejsze wycofanie drutu

Czas pracy krokowej
Zakres regulacji: 0,0 s do 0,6 s (krokowo co 0,1 s).

=
Q

Czas koncowego wyptywu gazu
Zakres regulacji: 0,0 s do 40,0 s (krokowo co 0,1 s).-

|

Zatrzymanie drutu w recznym trybie czterotaktu
* on = drut zatrzymuje sie trzecim takcie
+ off = drut zatrzymuje sie w czwartym takcie (ustawienie fabryczne)

(] [ L
]
mr

5.3 Kontrola dostepu
W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia przed
niepowotanym lub omytkowym przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania
danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego przetgcznik kluczykowy.
Potozenie kluczyka 1 Mozna ustawia¢ wszystkie parametry

Potozenie kluczyka 0  Nie mozna zmienia¢ nastepujgcych elementéw sterowniczych / funkcji:
= * Przycisk ,Przetgczanie wskazanie predkosci podawania drutu®
»  Wartos¢ parametru ,Prad drutu gorgcego“ moze by¢ pokazywana, lecz nie
mozna jej zmieniac.
*  Wartos¢ parametru ,Ruch do przodu/do tytu“ moze by¢ pokazywana, lecz
nie mozna jej zmieniac.
»  Wartosci parametrow w przebiegu funkcji moga by¢ pokazywane, lecz nie
mozna ich zmieniac.
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54  Uchwyt palnika

Opisany ponizej artykul znajduje sie w zestawie z urzadzeniem.

Poz. [Symbol |Opis

Belka poprzeczna uchwytu transportowego

Uchwyt palnika spawalniczego

Sruby mocujace (4 sztuki)

ArlW[IN|PF

Podktadki podatne ptatkowe

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

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdline

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzadzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

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

A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznaé¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich
mozliwe skutki oraz jest w stanie podjgé odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamiaé do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany

personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem

nalezy zwracac¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z

tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci

uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ

urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci

zamiennej.

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

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia

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

pot roku).

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic wilgotng Scierkg (nie stosowaé agresywnych srodkéw
czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmucha¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora

urzgdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowaé strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

+ Sprawdzi¢ ptyn chlodzgcy pod katem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienic.

Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. Filtr
zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym powietrzem (w
zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujgce butle z gazem

» Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

» Pozostaty osprzet, ogélny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Elementy mocujace butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.

* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci

* Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krotkich spiec i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z norma IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegac¢ witasciwych krajowych
przepisOw i ustaw.

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.3

Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

* Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!

¢ Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczaca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem

Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.

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

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
Srodowiska usuwaniu zuzytych urzadzeh elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby
zuzyte urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,
w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

7.1

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna
® Srodki zaradcze

Blad plynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
» Za staby przeptyw chtodziwa

® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa

X Usungc¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddw)

* Zresetowac przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chiodziwa
~ Powietrze w obiegu chtodziwa

® Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.4

Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia swiecg sie po wigczeniu
# Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
*® Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Nie mozna ustawi¢ réznych parametréw (urzgdzenia z blokadg dostepu)
® Blokada wprowadzania, wytgczy¢ blokade dostepu > Patrz rozdziat 5.3
~ Problemy z potgczeniami
® Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane zigcza prgdu spawania
® Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
~ Przecigzenie
~® Sprawdzi¢ i skorygowac¢ ustawienie prgdu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Nierownomierny tuk
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
% Dysze pradowg dopasowac¢ do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymienic
X Dopasowac podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienic

» Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

X Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic
» Nieprawidtowe ustawienie parametrow
® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
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Problemy z podawaniem drutu
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Dysze pradowg (drut zimny / drut gorgcy ) dopasowac do $rednicy drutu, przedmuchac¢ a w
razie potrzeby wymieni¢
X Dopasowac podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienic
» Zatkana dysza kontaktowa
X Oczysci¢, spryskac¢ spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymienic
» Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.1.12.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementow dociskowych > Patrz rozdziat 5.1.12.3
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
» Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrédta pradu)
» Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Nieprawidiowe ustawienie parametréw
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» tuk pomiedzy dyszg gazu a obrabianym przedmiotem (opary metali na dyszy gazu)
X Wymieni¢ dysze gazu

Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
% Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
X W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowa¢ soczewke gazowg
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
» Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
% Wymieni¢ przewod zespolony

7.2  Komunikaty zaktécen
Zaktécenia spawarki sygnalizowane sg zaswieceniem lampki sygnalizacyjnej zaklécenia
zbiorczego oraz wyswietleniem kodu btedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika urzadzenia.
W razie wystgpienia zaktécenia w pracy urzadzenia nastepuje wytaczenie modutu mocy.
Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkcji).
+ Zakldcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
zakloécenia
Err 3 Btad pradnicy tachometrycznej Sprawdzi¢ podawanie drutu/przewdd
zespolony
Err 10 Btad PE Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
Jedli btgd wystepuje nadal, powiadomié
serwis.
Err 34 Inwertor drutu gorgcego Wytaczy¢ i ponownie wtagczy¢ urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié
serwis.
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7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.4  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!
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Aby odpowietrzyé uchwyt spawalniczy nalezy:
* podigczy¢ uchwyt spawalniczy do uktadu chtodzenia
+ wigczy¢ spawarke

Rozpoczyna sie odpowietrzanie uchwytu spawalniczego i trwa ok. 5-6 minut.
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8 Dane techniczne
8.1 tigSpeed continuous drive 45 hotwire
Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!
Zakres regulacji pradu drutu 40 Ado 180 A
gorgcego
maks.Napiecie drutu gorgcego 10V
Cykl pracy CP przy 40° C ™
35 % 180 A
60 % 150 A
100 % 130 A
Napiecie biegu jatowego (Ug) 98V
Napiecie biegu jatowego (U;) <20V
Napiecie sieciowe ([onyck) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy 1x10 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S;) 2,7 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 4 kVA
Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/86 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /11
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Wytgcznik ochronny Typ B (zalecany)
réznicowoprgdowy
Poziom hatasu *! <70 dB(A)
Temperatura otoczenia -25 °C do +40 °C
Chtodzenie urzadzenia / Chtodzenie Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz
uchwytu
Predkos¢ podawania drutu 0,3 m/min do 15 m/min
Wyposazenie w rolki fabrycznie 1,0/1,2 mm dla drutu stalowego
Naped 4-rolkowy (37 mm)
Srednica szpuli drutu Znormalizowane szpule drutu do 300 mm
Przytgcze palnika spawalniczego Zigcze decentralne
Przewdd masowy (min.)
Prad goracego drutu 25 mm?
Prad spawania (I,) 95 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa Ce/s1/HI
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
Wymiary L/B/H 636 x 324 x 482 mm
25.0x 12.8 x 19.0 cal
Ciezar 31,5 kg
69.4 Ib
s Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED £ 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow
samoczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!
Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.
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' Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegac zakresu temperatury ptynu
chtodzgcego!
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9 Akcesoria

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

9.1 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON WAK tigSpeed Zestaw montazowy kot z zabezpieczeniem przed 092-007927-00000
wyrwaniem
ON Filter TG.0003 Filtr zanieczyszczen 092-002662-00000
ON AS SR tigSpeed Zabezpieczenie przed wyrwaniem 092-003685-00000
9.2 Akcesoriaogbélne
Typ Nazwa Numer artykutu
ADAP ZSP 5POLIG/500MM | Adapter do zespolonego przewodu posredniego 094-019463-00000
tigSpeed do podigczenia obcego urzgdzenia
tigSpeed 95QMM W AW Zespolony przewdd posredni, chtodzony woda, drut | 094-019139-00000
5POL 2m dodatkowy, z zabezpieczeniem przed wyrwaniem
tigSpeed 95QMM W AW Zespolony przewdd posredni, chtodzony wodg, drut | 094-019139-00005
5POL 5m dodatkowy, z zabezpieczeniem przed wyrwaniem
tigSpeed 95QMM W AW Zespolony przewdd posredni, chtodzony wodag, drut |094-019139-00010
5POL 10m dodatkowy, z zabezpieczeniem przed wyrwaniem
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reduktor ci$nienia z manometrem 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
ADAP CEE16/SCHUKO Ztaczka Schuko/wtyk CEE16A 092-000812-00000
RTG U/D 12POL 5m Zdalne sterowanie 094-019921-00000
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Rolki transportowe do drutu

10

10.1
10.1.1

Czesci zuzywalne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Rolki transportowe do drutu
Rolki transportowe do drutow stalowe

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FE 2DR4R 0,6+0,8

Rolki napedowe, 37 mm, stalowe

092-000839-00000

FE 2DR4R 0,8+1,0

Rolki napedowe, 37 mm, stalowe

092-000840-00000

FE 2DR4R 0,9+1,2

Rolki napedowe, 37 mm, stalowe

092-000841-00000

FE 2DR4R 1,0+1,2

Rolki napedowe, 37 mm, stalowe

092-000842-00000

FE 2DR4R 1,2+1,6

Rolki napedowe, 37 mm, stalowe

092-000843-00000

10.1.2

FE/AL 2GR4R SF
Zestaw do przezbrajania
Typ

Rolki dociskowe, gtadkie, 37 mm

Nazwa

092-000414-00000

Numer artykutu

10.1.3

URUE VERZ>UNVERZ FE/AL
4R SF

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy
na rolkach niezebatych (stal/aluminium)

Rolki transportowe do drutow aluminium

Typ

Nazwa

092-000415-00000

Numer artykutu

AL 4ZR4R 0,8+1,0

Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium

092-000869-00000

AL 4ZR4R 1,0+1,2

Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium

092-000848-00000

AL 4ZR4R 1,2+1,6

Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium

092-000849-00000

10.1.4

AL 4ZRA4R 2,4+3,2
Zestaw do przezbrajania
Typ

Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium

Nazwa

092-000870-00000

Numer artykutu

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 SF

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

do aluminium

092-002268-00000

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 SF

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

do aluminium

092-002266-00000

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 SF

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

do aluminium

092-002269-00000

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 SF

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

do aluminium

092-002270-00000
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10.1.5 Rolki transportowe do drutéw proszkowych

Typ Nazwa Numer artykutu
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 |Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 |Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 |Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000837-00000
ROE 2GR4R Rolki dociskowe, rowkowane, 37 mm 092-000838-00000
10.1.6 Zestaw do przezbrajania
Typ Nazwa Numer artykutu
URUE ROE 2DR4R Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy |092-000410-00000
0,8/0,9+0,8/0,9 SF do drutu proszkowego
URUE ROE 2DR4R Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy |092-000411-00000
1,0/1,2+1,4/1,6 SF do drutu proszkowego
URUE ROE 2DR4R Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy |092-000412-00000
1,4/1,6+2,0/2,4 SF do drutu proszkowego
URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 |Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy |092-000413-00000
SF do drutu proszkowego
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11 Zatacznik

11.1 Wskazowki na temat ustawiania

Ponizsze listy parametréw stuzg jako pomoc w wyszukiwaniu parametrow.

Rzeczywiscie przeznaczone do ustawienia parametry zalezg w duzej mierze od zlgcza spawanego
i pozycji spawania.

Rowniez predkos¢ spawania zmienia sie w zaleznosci od zadania spawalniczego i zastosowanych

parametrow.
7 /77777

Rys. 11- 1
Poz. Opis
t Grubo$¢ materiatu w mm
Is Prad spawania (TIG, zrodto pradu)
Dv Predkos¢ podawania drutu (tigSpeed)
Hz Czestotliwos¢ drgan (tigSpeed)
IH Prad goracego drutu (tigSpeed)
Vs Predkos$¢ spawania
Uchwyt Kat natarcia

spawalniczy®

Kat drutu®

Kat podawania drutu

11.1.1 Spawanie metoda TIG z zimnym drutem continuous

Spoina pachwinowa pozycja PB

Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Material dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t[mm]| Is [A] | Predkos$é¢ | Hz [1/s] IH[A] [Vs[cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]

15 90 Przebijajacy 10- 41-42
0.8 20

2 135 Przebijajacy 10- 41-42
1,0 20

4 180 Przebijajgcy 10- 41-42
1,8 20

6 220 Przebijajacy 10- 41-42
25 20

8 260 Przebijajacy 10- 41-42
3.5 20

10 280 Przebijajacy 10- 41-42
4,5 20
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Spoina pachwinowa pozycja PF

Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Materiat dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t[mm]| Is [A] | Predkosé | Hz [1/s] IH[A] | Vs [cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]

15 90 Przebijajgcy 10- 41-42
0.8 20

2 135 Przebijajacy 10- 41-42
1,0 20

4 180 Przebijajgcy 10- 41-42
1.8 20

6 220 Przebijajacy 10- 41-42
2.5 20

8 260 Przebijajacy 10- 41-42
3.5 20

10 280 Przebijajacy 10- 41-42
4,5 20

11.1.2 Spawanie metoda TIG z gorgcym drutem continuous

Spoina pachwinowa pozycja PB

Material podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Materiat dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t [mm] | Is [A] | Predkos$¢ | Hz [1/s] IH[A] |Vs [cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]

15 90 80 Przebijajacy 10- 41-42
0.9 20

2 135 80 Przebijajacy 10- 41-42
1.2 20

4 180 80 Przebijajacy 10- 41-42
2,0 20

6 220 80 Przebijajacy 10- 41-42
2,7 20

8 260 80 Przebijajacy 10- 41-42
4,0 20

10 280 80 Przebijajacy 10- 41-42
5.0 20
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Spoina pachwinowa pozycja PF

Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Material dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t[mm]| Is [A] | Predkosé¢ | Hz [1/s] IH[A] [Vs[cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]

1,5 90 80 Przebijajacy 10- 41-42
0.9 20

2 135 80 Przebijajacy 10- 41-42
1,2 20

4 180 80 Przebijajgcy 10- 41-42
2,0 20

6 220 80 Przebijajacy 10- 41-42
2.7 20

8 260 80 Przebijajacy 10- 41-42
4,0 20

10 280 80 Przebijajacy 10- 41-42
5.0 20
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11.1.3 Spawanie metoda TIG z zimnym drutem z superPuls

Spoina pachwinowa pozycja PB

Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Material dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min] | [sec] [[m/min]| [sec] [A] | [cm/min] [] ]
15 100 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
1,9 15
2 140 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
3,5 15
4 190 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
4,0 15
6 240 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
5,0 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
6,5 15
10 300 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
7,5
15
Spoina pachwinowa pozycja PF
Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy
Material dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 100 0,15 |0,0/off | 0,35 Przebijajacy 45
1.9 15
2 140 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajacy 45
3,5 15
4 190 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajacy 45
4,0 15
6 240 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
50 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajacy 45
6,5 15
10 300 0,15 |0,0/off | 0,35 Przebijajacy 45
7.5 15
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11.1.4 Spawanie metoda TIG z goragcym drutem z superPuls

Spoina pachwinowa pozycja PB

Materiat podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy

Materiat dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 100 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
2,0 15
2 140 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
3,5 15
4 190 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajgcy 45
4,5 15
6 240 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
55 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajgcy 45
7,0 15
10 300 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
8,0
15
Spoina pachwinowa pozycja PF
Material podstawowy: Niestopowy/Niskostopowy
Materiat dodatkowy: Niestopowy/Niskostopowy, @ 1,0 mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 100 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
2,0 15
2 140 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
3,5 15
4 190 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
4,5 15
6 240 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
55 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
7,0 15
10 300 0,15 0,0/off | 0,35 80 Przebijajacy 45
8,0
15
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11.1.5 Spawanie metoda TIG z zimnym drutem continuous
Spoina pachwinowa pozycja PB

Materiat podstawowy: Wysokostopowe

Materiat dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm

t [mm] | Is [A] | Predkos$¢ | Hz [1/s] IH[A] |Vs[cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy
drutu [°]
[m/min]
15 90 Przebijajagcy 10- 41-42
08 20
2 135 Przebijajacy 10- 41-42
1,0 20
4 180 Przebijajagcy 10- 41-42
1,8 20
6 220 Przebijajagcy 10- 41-42
25 20
8 260 Przebijajacy 10- 41-42
3,5 20
10 280 Przebijajagcy 10- 41-42
4,5
20
Spoina pachwinowa pozycja PF
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Materiat dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm
t[mm]| Is [A] | Predkos¢ | Hz [1/s] IH[A] | Vs [cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]
15 90 Przebijajacy 10- 41-42
0,8
20
2 135 Przebijajacy 10- 41-42
1,0
20
4 180 Przebijajacy 10- 41-42
1,8
20
6 220 Przebijajacy 10- 41-42
25
20
8 260 Przebijajacy 10- 41-42
3,5
20
10 280 Przebijajacy 10- 41-42
4,5 20
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11.1.6 Spawanie metoda TIG z goragcym drutem continuous
Spoina pachwinowa pozycja PB
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Materiatl dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm

t[mm] | Is [A] | Predkos$¢ | Hz [1/s] IH[A] |Vs[cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy
drutu [°]
[m/min]

15 90 80 Przebijajagcy 10- 41-42
0.9 20

2 135 80 Przebijajacy 10- 41-42
1.2 20

4 180 80 Przebijajagcy 10- 41-42
2,0 20

6 220 80 Przebijajacy 10- 41-42
2.7 20

8 260 80 Przebijajacy 10- 41-42
4,0 20

10 280 80 Przebijajagcy 10- 41-42
5.0 20

Spoina pachwinowa pozycja PF
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Materiat dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm

t[mm]| Is [A] | Predkos¢ | Hz [1/s] IH[A] [Vs[cm/min] Uchwyt Kat drutu [°]
podawania spawalniczy [°]
drutu
[m/min]

1,5 90 80 Przebijajacy 10- 41-42
0,9 20

2 135 80 Przebijajacy 10- 41-42
1,2 20

4 180 80 Przebijajacy 10- 41-42
2,0 20

6 220 80 Przebijajacy 10- 41-42
2,7 20

8 260 80 Przebijajacy 10- 41-42
4,0 20

10 280 80 Przebijajacy 10- 41-42
5.0 20
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11.1.7 Spawanie metoda TIG z zimnym drutem z superPuls

Spoina pachwinowa pozycja PB

Materiat podstawowy: Wysokostopowe

Material dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy

[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [ecm/min] [°] [°]

15 90 0,15 0,0/ off 0,35 32 Przebijajgcy 45
1,9 15

2 135 0,15 0,0/ off 0,35 38 Przebijajgcy 45
3,5 15

4 180 0,15 0,0/ off 0,35 41 Przebijajgcy 45
4,0 15

6 220 0,15 0,0/ off 0,35 43 Przebijajgcy 45
5.0 15

8 260 0,15 0,0/ off 0,35 43 Przebijajgcy 45
6.5 15

10 280 75 0,15 0,0/ off 0,35 48 Przebijajacy 45
' 15

Spoina pachwinowa pozycja PF
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Materiatl dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy

[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [ecm/min] [°] [°]

15 90 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajacy 45
1,9 15

2 135 0,15 |0,0/off | 0,35 Przebijajacy 45
3,5 15

4 180 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajgcy 45
4,0 15

6 220 0,15 |0,0/off | 0,35 Przebijajacy 45
5.0 15

8 260 0,15 0,0/ off 0,35 Przebijajacy 45
6,5 15

10 280 0,15 |0,0/off | 0,35 Przebijajacy 45
7.5 15
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11.1.8 Spawanie metoda TIG z goragcym drutem z superPuls
Spoina pachwinowa pozycja PB
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Material dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min] | [sec] |[m/min]| [sec] [A] | [em/min] [°] ]
15 90 29 0,15 0,0/off | 0,35 80 32 Przebijajacy 45
' 15
2 135 35 0,15 0,0/ off 0,35 80 38 Przebijajacy 45
' 15
4 180 0,15 0,0/off | 0,35 80 41 Przebijajacy 45
4,5 15
6 220 55 0,15 0,0/ off 0,35 80 43 Przebijajacy 45
' 15
8 260 70 0,15 0,0/off | 0,35 80 43 Przebijajacy 45
' 15
10 280 80 0,15 0,0/ off 0,35 80 48 Przebijajgcy 45
' 15
Spoina pachwinowa pozycja PF
Materiat podstawowy: Wysokostopowe
Material dodatkowy: Wysokostopowy, @ 1,0 mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Uchwyt Kat drutu
spawalniczy
[mm] | [A] |[m/min]| [sec] |[m/min]| [sec] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 90 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
2,2 15
2 135 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
3.5 15
4 180 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
4,5 15
6 220 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajgcy 45
55 15
8 260 0,15 0,0/ off 0,35 80 Przebijajacy 45
7.0 15
10 280 0,15 0,0/off | 0,35 80 Przebijajacy 45
8,0
15
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