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Informacje ogélne
A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!
IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktow.

+ Przeczytal i przestrzega€ instrukcji eksploatacji wszystkich komponentow systemu, a w szczeg6lnosci
wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

+ Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulaciji krajowych!

+ Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac w miejscu zastosowania urzadzenia.

+ Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeniach.
Musza by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

= W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkow uzytkowania na miejscu oraz
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.

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkod materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0séb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposéb
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasno$cig producenta.

Kopiowanie, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

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



ewmn Spis tresci
Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

1 Spis tresci

I o TE38 =TT TP STTOTRT 3

2 Przepisy dotyczace bezpieCzeNSIWA ... —————————— 6

21 Informacje dotyczace korzystania z inStruKGji ODSIUGI........ccvuevieririiniiriceese s 6

2.2 ODJASNIENIE SYMDONI .....cvvrieiieicieerei ettt et ettt ettt 7

2.3 Przepisy dotyCzace DEZPIECZENSIWA. ........c.ovuivieeieiriiee et 8

24 Transport i UMIESZCZENIE UrZAUZENIA .........eureueerereeiereseeseieeseeseisese s sss et ss bbb es et s bbb ss bbb 12

3 Uzytkowanie ZgOdNE Z PrZeZNACZENIEM ........ocereveeeresesmssessesmssessessssesssssssesssssssessssessessssessesssssssessssssssssssesssssssessessssessesssnesnes 13

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujacymi Urzadzeniami ..........cocceveecereneieerneeeneneeesee e 13

3.2 ObowigzZujaca OKUMENTACIA ....vvvrevierireiiiriseiseieiseeseieiset sttt ss bbb bbbt 14

3.21 LC 1 o OO 14

3.2.2 DEKIAracia ZGOANOSCI .......vueueuiueeririciei ettt 14

3.2.3 Spawanie w $rodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elekirycznym...........occovvvrivrieniveriennns 14

3.24 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy pofaczen) .........ocvveveveeenenienceeseeesnens 14

3.2.5 Kalibracja / WalidaCja ..........cevreuiierieiiieieiseieie sttt ntns 14

4 SKrocoNny OPiS UrZadzZenia ..........cresuiurenssmssessssississssssssss s s e e s 15

4 WIAOK Z PIZOGU. ..ot s bbb 15

B2 WIAOK Z EYHU ..ottt 17

4.3 Uklad sterowania — elementy SIErOWNICZE ..o 19

5  BUdOWa i HZIAKANIE.......icieisriiiis i ——————————————————— 21
51 Transport i UMIESZCZENIE UrZGUZENIA...........cueviueuriciririieie ettt ettt 21
511 WaTUNKI OTOCZENIA ...t 21

51.1.1 POACZAS PIACY .....ceeereieirieieire ettt bbbttt bbb 21

51.1.2  Transport i SKladOWaANIE .........cccoceiiiiiiccccce s 21

51.2 CHOAZENIE UrZGAZENIA ..ottt 22

513 Przewdd Masy, OJOINIE .......c.crirurerieirireeie ettt sttt 22

514 Kapturek ochronny, panel SterujgCy SPAWaTKI ...........coceureerureieirneere e 22

515 Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewoddw posredniCh...........coeurveeerneernseere e, 23

5.1.6 Przytaczenie wigzki przewoddw POSIEANICN .........c.cuiiiieircecr s 24

51.7 UCKWYE PAINIKA ...ttt 25

518 Informacje na temat uktadania przewodow pradu SPAWANIA...........cc..evrieerreirieereireeieisseeee e 26

5.1.8.1 Pelzajgce prady SPAWENIA ........ccoiiurrieersecreeis ettt 27

519 Przytaczenie do SIECH €IEKINYCZNE] .........vucueeieerrecee e 28

51.9.1 ROUZA] SIECI. ... eeeeeieer ettt ettt 28

5110 Zasilanie gazem OCHIONNYM. ...ttt se st s et ees e es bbb e eeseteseseens 29

51.10.1  Przytacze reduktora CISNIENIA ..........cceurieeruricieir et 29

51.10.2  Test gazu - ustawienie il0SCi gazu OSIONOWEGO .......vvrcerireurieiriieer et 30

5.1.10.3  Funkcja Plukanie WigzKi PrzeWodOW..........ccoiueuriiirnicinireeercee e 30

52  Wyswietlanie parametroW SPAWEANIA .........c.crureeurirerireeeereeie st sesetse et sss e sese s esee e se b ees et seses s ens e nenaesesnnsenns 31

5.3 Spawanie Metoda MIG/MAG...........cccviririeireieeissieisetssie sttt s et s s s e b st st 32

5.3.1 Przytaczenie PrzeWOdU MASY ..........c.ceeriururriieerireeeieereiees ettt see s sas b sese b ees e esesesaes 32

53.2 WybGr zadania SPAWaINICZEGO ........cuevieeeireecerrtieer ettt 33

5.3.2.1 Akcesoria do ustawiania punkiu rODOCZEGO..........cururereeeiriieereeie e 33

533 Pozostate parametry SPAWAINICZE ..........ocuerirurriciries e 34

534 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG............cocovininneniessiessesssesseseessens 35

5341 Objasnienie SYMBOli i FUNKC]i........cvuevrieeiieiriecie e 35

54  Spawani€ eleKiroda OtUIONG ..........cvivririiriirieirie ettt ettt 38

541 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu MASsY .........coceereieirrirn s 38

54.2 WybGr zadania SPAWaINICZEGO .........cueuieeeeereeceertieer ettt 39

543 ATCTOTCER ..ttt 39

544 HOESEAI ... bbb 39

545 AANBISHCK ..ottt ettt 39

5.4.6 ZHODIBNIE .......cooeeeevvvoeeseeeeesee e 40

5.4.6.1 PIZYIBCZA ... 40

547 WybOr zadania SPaWaINICZEFO .........c.ureeiermiirierieirisei it 41

5.5  Parametry specjalne (UStawienia FOZSZEIZONE)..........c.crieeureurierereinieeieiriieeeissiee et 41
551 Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrOw ..o 41
099-005221-EW507 3

05.09.2016



Spis tresci ev\;‘r’
Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

55.1.1 Przywracanie ustawien fabryCZnyCh ... 43

551.2  Szczegotowy opis parametrdw SPECialNYCh ..o e, 43

5.6 Menu KONfIQUraC)i UrZGAZENIA .........cuvvevreiiirireiiirieis ettt s s st 44

5.6.1 Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrOW.............ccireirrninese e, 44

56.2 Tryb oszczedzania energii (StANADY) ........cviriiirrs e 45

5.6.3 Pordwnanie rezyStancji PrZEWOMU. .........ccueurereuriieeiereerreieereeie et 45

6 Konserwacja, pielegnacja i USUWANIE ... s ses 47

6.1 INFOMMACIE OGOINE ...ttt 47

8.2 CZYSZOZEMIB.....euceeeeerieeree ettt bbb R R bR R bR bR 47

8.3 Prace KONSEMWACYINE, OKIESY .........euiuieriuieriseiieriseirceeesetseeses ettt es st bbbt s bbb st 48

6.3.1 C0dZIENNE Prace KONSEIWACYINE ......c.evieereeierereireieeseissieeseesese ettt sss st ss et ss b st seens 48

6.3.1.1 KONEOIA WZIOKOWA ...t 48

6.3.1.2  KONIrOIa SPrAWNOSCI .......cvuvreieirciciicesce st 48

6.3.2 COMIESIECZNE Prace KONSEIWACYINE........vuueuiererieierereersiseseesesseseessseese b st ss et sse s sse b s ses s sessns 48

6.3.2.1 KONEOIA WZIOKOWA ...t 48

6.3.2.2  KONIrOla SPrAWNOSCI .......cvuvreieirciciiceci et 48

6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacii) ........c.ovvreeeeriernniesnienrees e, 49

8.4 ULYNIZACIA UrZGAZENIA. ... bbb 49

6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika KONCOWEGO. .........cuierrreuierireiriinieineieeieie et 49

6.5  Przestrzeganie wymagan dyrekiywy ROHS ..ot 49

T USUWANIE USTEIEK...uvuisriuirisrisssssrisssss s s RS ES 50

7.1 Usuwanie usterek — lista KONMTOING ..o 50

7.2 Komunikaty ZakiBCen (ZIOHO PradU) ....c.veeereeieeireiriieieisiieieissis sttt st 51

7.3 Wyréwnanie parametrow SPAWAINICZYCN ..........ccuriiururieieirieie ettt es bbbt 53

8 DANE tECANICZNG ... RS 54

R N - U (VS T 1 OO 54

N - U1 (VR 1 OO 55

T - U1 (VS T 1 OO 56

(T T-T ) - T, 57

91 KOMPONENTY SYSIEMU ....eceeeet ittt ettt 57

0.2 OPCOJB crvvrreeteireisetets ettt ettt ettt et R R AR RS R R AR R bRt 57

9.3 Chlodzenie UChWYtU SPAWAINICZEGO ... ... vueeerieeerieeeireeiei sttt ettt eens 57

9.4 SYSIEMY frANSPOITOWE .......cuiiciieiiciieeie ettt s st s et st s b st 57

0.5 AKCESOMA OOINE ....coeerieceeeeeie ettt ettt s s e e b e RS b e ARt bt e et en s 57

LD T T T 58

10.1 Wskazowki na temMat USTAWIANIA. ........c.curiieicirieieie e 58

LI - T 1 1 = 59

111 Oddziaty fiTmY EWIM ...ttt bbb 59
099-005221-EW507

05.09.2016



ewmn Spis tresci
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

099-005221-EW507 5
05.09.2016



Przepisy dotyczace bezpieczenstwa ev\;‘r’

Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

2 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza byé Scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko
ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci osdb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A\ OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko lekkich
obrazen os6b.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

0=  Szczegdlne informacje techniczne, ktdre muszq by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

6 099-005221-EW507
05.09.2016
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Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol | Opis Symbol | Opis

Szczegdlne informacije techniczne, ktére muszg
by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Nacisng¢ i zwolnié/naciska¢ impulsowo/dotknaé

=
@. Whytaczy¢ urzadzenie Zwolni¢
@ Wiaczy¢ urzadzenie Nacisna¢ i przytrzymac
Przetaczy¢
Nieprawidtowo Obrécié

Prawidtowo Wartos¢ liczbowa - ustawiana

NEEIEIE S

Wejscie w menu Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono

1.\

Nawigowanie w menu Lampka sygnalizacyjna miga na zielono

WyjScie z menu Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono

/
.

S
’

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢
dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

S ACEREE -

099-005221-EW507 7
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

2.3  Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

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

+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w ninigjszej instrukcii!

+ Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementow pod napieciem elektrycznym moga skutkowac niebezpiecznym dla zycia porazeniem
pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotknigcia sprzetu pod niskim napieciem mozna sie
wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

+ Nie dotyka¢ bezposrednio elementdw przewodzacych napiecie, jak gniazda pradu spawania, elektrody pytowe,
wolframowe lub drut elektrodowy!

«  Uchwyt spawalniczy ilub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!
+  Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!
+ Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

Niebezpieczefistwo podczas faczenia kilku zrédet pradu!

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

jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z norma IEC 60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i

przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15) lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadzeniu kontroli w celu

zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie biegu jatowego.

+ Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

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

099-005221-EW507
05.09.2016
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi by¢ wyposazony w kompletne osobiste wyposazenie

ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chroni¢ przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

*  Ochrona stuchu.

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.
Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

+ Zaktadac¢ suchg odziez ochronna (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wtasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

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

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢
nadci$nienie.

+  Ze strefy roboczej usuna¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

*+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytow lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

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

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

099-005221-EW507 o]
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

ewn

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

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

«  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw Swiezego powietrza!
+ Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania tuku elektrycznego!
« W razie potrzeby stosowaé odpowiednig ochrone drdg oddechowych!

A 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!

Obowiazki uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzegac obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepiséw!

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

» Zwiaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczqca minimalnych wymagan w dziedzinie bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia roboczego przy pracy.

*  Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.
* Konstruowanie i uzytkowanie urzqdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

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

*  Uzywac wylacznie komponentdéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw elektrod,

przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego programu
produkcji!

* Akcesoria podifgczac wylacznie, gdy urzadzenie jest wylaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfaczeniem.

Wymagania w zakresie podfaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktdre pobierajq prad z sieci zasilajacej, mogq oddzialywaé niekorzystnie na sie¢. Z tego
powodu w przypadku niektorych typow urzadzen moga obowigzywac ograniczenia w zakresie podfaczenia lub
wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie

pofaczenia z sieciq publiczng (wspdlny punkt sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na

dane techniczne urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzadzenie mozna podfaczyc do danej sieci.
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

()

P.

()

P

-l

A\ OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrodia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktécaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

+ Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!

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

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg 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 urzadzer klasy A w tych strefach moga,
wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na
zaktocenia 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 tukiem elektrycznym w niektorych przypadkach moga wystepowac
zakfdcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych spetnia wymagania w zakresie
wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktdcenia powstajace podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otoczeniem, uzytkownik
musi uwzgledni¢: (patrz rowniez EN 60974-10, zatacznik 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 zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu
+ Pore dnia, o ktorej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktocen

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

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

+ Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylegac $cisle do siebie oraz przebiegac po podiozu

+  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego uziemienia
obrabianego przedmiotu, potaczenie powinno odbywacé sie poprzez odpowiednie kondensatory.

+ Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-005221-EW507 11
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa ev\;‘r’

Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem ostonowym!
@ Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem ostonowym moze

spowodowac powazne obrazenial

+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisow 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!
©O]D~| Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic¢
zrodto zagrozen, np. przewréci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia osob!

+ Roztaczy¢ przewody zasilajace przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

@ Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrécic 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¢!

Urzadzenia zostafy przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

Nieprawidfowe podfaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podfaczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odtaczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

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

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

Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostafy podfqczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzadzeniami

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 odnos$nie zastosowania w przemysle i rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania

okreslonego na tabliczce znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony

urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie

szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

+ To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez przeszkolony oraz
wykwalifikowany personel!

+ Nie dokonywaé zadnych zmian i przerobek w urzadzeniu!

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do tukowego spawania metali w ostonie gazéw i do spawania elektrodq otulona.
Akcesoria mogg ew. rozszerzac¢ zakres dziatania (patrz odpowiednie dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wylacznie z nastepujacymi urzadzeniami
=35> Do pracy spawarki wymagany jest odpowiedni podajnik drutu (komponent systemu)!
Podajnik drutu
+ drive 4 Basic
* drive 4 Basic MMA
+ drive 4 IC Basic
+ drive 4 IC Basic D200
+ Taurus Basic drive 4
+ Taurus Basic drive 4L
+ Taurus Basic drive 200C
+ Taurus Basic drive 300C
Woazki transportowe
+ Trolly 55
Chtodnica
+  cool50-2 U40
099-005221-EW507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r’

Obowigzujgca dokumentacja

3.2  Obowiazujaca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja
1=  Dalsze informacje mozna znalez¢ w zalaczonej broszurze "Warranty registration", jak réwniez w informacjach
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE:
+  Dyrektywa niskonapigciowa (LVD)
+  Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
+ Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i przegladéw "urzadzen do
spawania tukiem elektrycznym” i / lub niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza
deklaracja traci swojg wazno$¢. Do kazdego produktu jest dotaczona w oryginale wasciwa deklaracja zgodnosci.
3.2.3 Spawanie w Srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w sSrodowisku z
S podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.
3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikaciji!

e Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja
powoduje utrate gwaranciji!

*+  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Oryginaty schematéw potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zaméwi¢ 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.
14 099-005221-EW507

05.09.2016


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

ev\;h1 Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia

[  Powodem odmiennego wygladu konfiguracji urzadzenia mogq by¢ albo dodatkowe opcje fabryczne albo opcje
dozbrojeniowe > Patrz rozdziat 9.

4.1  Widok z przodu

099-005221-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia ev\;‘r’
Widok z przodu

Poz. Symbol | Opis

1 Uchwyt do transportu

2 ® Lampka sygnalizacyjna, Gotowo$¢ do pracy
Lampka sygnalizacyjna $wieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy

3 Wytacznik gtdwny, urzadzenie wyt./zat.

4 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego

Nozki urzadzenia

6 I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”

e Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze pradu spawania do uchwytu spawalniczego
s Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym: przytacze obrabianego przedmiotu
S Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze obrabianego przedmiotu

7 =mmm | Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-"
+  Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
+  Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze uchwytu elektrody

8 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3

9 Pokrywa ochronna > Patrz rozdziat 5.1.4

10 Uchwyt palnika

16 099-005221-EW507
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Widok z tytu

Skrécony opis urzadzenia

4.2  Widok z tylu

/
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Skrécony opis urzadzenia ev\;‘r’
Widok z tytu

Poz. Symbol | Opis

1 Przycisk, Bezpiecznik samoczynny

|
-8- Zabezpieczenie napigcia zasilania silnika podajnika drutu
(wytaczenie bezpiecznikiem znosi sie przez naci$nigcie przycisku)

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Przylacze przewodu sterujgcego podajnika drutu

Przytaczenie, prad spawania ,,+”
+  Spawanie standardowe metodg MIG/MAG (zespolony przewdd posredni)

||+

Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
+  Spawanie metodg MIG/MAG drutem prad spawania do podajnika drutu/uchwytu

proszkowym:
5 Patak trzymajacy
Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewoddw posrednich
6 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
7 Gniazdo 8-stykowe

do podigczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzacego

Gniazdo 4-stykowe
do podigczenia przewodu zasilajacego urzadzenie chtodzace

Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.9

10 Gniazdo przylaczeniowe D-Sub 9-stykowe

W tej serii urzadzen wytacznie do celdw serwisowych (specjalistyczny personel)

i O®

Q
O
=
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania — elementy sterownicze

M3.75-A

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Rys. 4-3
Poz. | Symbol |Opis
1 v Przycisk wyboru metody spawania
J1 --==------ Spawanie metodg MIG/MAG
J2 ---------- Spawanie elektrodami otulonymi
J3 —-eee—- Zlobienie
2 7T | | Wyswietlacz, po lewej
YUY Prad spawania, predko$¢ podawania drutu
3 Sygnalizacja stanu
AMP -------- Lampka sygnalizacyjna wskazania pradu spawania
Bomoeen Lampa sygnalizacyjna wskazania predko$ci podawania drutu
4 M M M | | Wskazanie metody spawania
YUY Spawanie metoda MIGIMAG
J2 ---memm--- Spawanie metodg MMA
J3 ~-eeeee- Zlobignie

Pokretto ,,Parametry spawalnicze”
MIG/MAG: ustawianie dynamiki/dtawienia
MMA: ustawianie spawania metodg MMA

5
v

Przycisk ,Wyhor trybu pracy”
Nie dziata. Ustawianie odbywa sie na podajniku drutu.

099-005221-EW507
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Skrocony opis urzadzenia ev\;‘r’
Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. Symbol | Opis

7 LYYV |Przycisk, dtawienie (dynamika tuku)
R e p— tuk twardszy i wezszy
soft by _ --nnn tuk bardziej migkki i szerszy

8 Pokretto, dtugosci tuku
Nie dziata. Ustawianie odbywa sie na podajniku drutu.

9 v Przycisk, wybor parametréw z prawej strony / tryb oszczedzania energii
VOLT------ Napiecie spawania
KW ==emmeemv Wskazanie mocy spawania
o — Natezenie przeptywu gazu (opcja)

Tryb oszczedzania energii przez diugie naci$niecie przycisku.

~Tala - .
10 Wys.vsfletlacz, po prawej | N | |
Napicie spawania, moc spawania, prad silnika (naped podawania drutu) podczas wprowadzania drutu,
natezenie przeptywu gazu ostonowego (opcja)
1 ﬂiq Przycisk Test gazu / ptukanie wiazki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.10.3
12 Przycisk wprowadzania drutu
Wolne od napiecia i gazu wprowadzanie druty elektrodowego przez wigzke przewoddw az do uchwytu
spawalniczego
20 099-005221-EW507
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ev\;h1 Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Dotkniecie elementow pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+  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, przewdd do
masy, interfejsy) podigczac tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytgczone!

5.1  Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Dotkniecie elementow pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
« Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktdre posiadajq odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania fukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewdd do
masy, interfejsy) podtacza¢ tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia osob! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa wylacznie do transportu
recznego!

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

X Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do

=  Nalezy przeczytaé i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i akcesoriow!

5.1.1 Warunki otoczenia

=  Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na Swiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na rownym podfozu o odpowiedniej

nosnosci!
»  Uzytkownik ma obowiazek zapewnic antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilo$¢ swiatta na stanowisku
pracy.

* Nalezy zagwarantowac zawsze pewngq i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

=  Nietypowe iloSci pytu, kwaséw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
* Unikaé duzych ilosci dymu, oparow, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unika¢ powietrza z zawarto$ciq soli (powietrza morskiego)!

5.1.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
5.1.1.2 Transport i sktadowanie
Skiadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C

099-005221-EW507 21
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Budowa i dziatanie ew
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.2 Chlodzenie urzadzenia

=~  Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!
* Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzacego!
* Zachowac minimalng odlegtosc 0,5 m od przeszkéd!

5.1.3 Przewdd masy, ogdlnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przylacza pradu spawania (przytacza urzadzenia) lub zabrudzen na
— | przylaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i przewody moga sie nagrzewac i przy
ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
+  Codzienne sprawdzac potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.
+  Doktadnie oczy$ci¢ miejsce przytaczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymocowac! Elementow
konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrotnego pradu spawania!

5.1.4 Kapturek ochronny, panel sterujacy spawarki

Poz. Symbol | Opis
1 Pokrywa ochronna
2 Pokrywa
3 Ramie mocujace, pokrywa ochronna

*  Prawe ramig mocujace pokrywy ochronnej docisna¢ w prawo i zdjaé pokrywe ochronna,
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5.1.5 Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewodéw posrednich

0=  Brak lub nieprawidfowo zatoZzone zabezpieczenie przed wyrwaniem!
Brak lub nieprawidfowo zatozone zabezpieczenie przed wyrwaniem moze skutkowac uszkodzeniem gniazd
przytaczeniowych oraz wtykéw podfaczeniowych na urzadzeniu lub wigzce przewodéw posrednich. Zabezpieczenie
przed wyrwaniem chroni kabel, wtyki oraz gniazda przed sitami pociggowymi.
» Sprawdzi¢ skuteczno$é zabezpieczenia pociqgajac we wszystkich kierunkach Kable i weze muszq przy napietej
lince odciazajacej mie¢ wystarczajacy luz!

Rys. 5- 2
Poz. Symbol | Opis
1 Patak trzymajacy
Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewodow posrednich
2 Karabinek
3 Uchwyt odcigzajacy wiazke przewodow posrednich > Patrz rozdziat 5.1.5

+  Koniec wiazki przewodéw wlozyc w uchwyt odciazajacy i zabezpieczyc przez obrot w prawo.
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5.1.6 Przytaczenie wiazki przewodéw posrednich

= W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoosfonowych drutow proszkowych) nalezy spawac z ujemng
polaryzacjg. W takim przypadku przewdd pradu spawania nalezy podfaczy¢ do gniazda pradu spawania ,,-“, a przewod
masy do gniazda pradu spawnia ,,;+“. Stosowac sie do wytycznych i zalecen producenta elektrod!

AL

Rys. 5- 3

Poz. Symbol | Opis
1 Podajnik drutu
2 Wiazka przewoddéw posrednich

Przytaczenie, prad spawania ,+”
+  Spawanie standardowe metoda MIG/MAG (zespolony przewdd posredni)

3 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Przylacze przewodu sterujgcego podajnika drutu
]

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”

+  Spawanie metodg MIG/MAG drutem prad spawania do podajnika drutu/uchwytu
proszkowym:

+  Wetkna¢ wtyk przewodu pradu spawania do odpowiedniego gniazda pradu spawania i zabezpieczy¢ obrotem w prawo:
drut proszkowy MIG/MAG: gniazdo przytaczeniowe pradu spawania -’
standard MIG/MAG: gniazdo przytaczeniowe pradu spawania ,+”
+ Wetkna¢ wtyk przewodu sterujacego do 19-stykowego gniazda przytaczeniowego i zabezpieczy¢ nakretkg ztaczkowa (wiyk
mozna wetkna¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).
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5.1.7  Uchwyt palnika

=3  Opisany ponizej artykut znajduje sie w zestawie z urzqdzeniem.

Rys. 5- 4
Poz. Symbol | Opis
1 Belka poprzeczna uchwytu transportowego
2 Uchwyt palnika
3 Podkfadki podatne ptatkowe
4 Sruby mocujace (4 sztuki)

+  Uchwyt palnika przykreci¢ Srubami mocujacymi do belki poprzecznej uchwytu transportowego.
+ Palnik wetkngg, jak pokazano na rysunku, w uchwyt spawalniczy.
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5.1.8 Informacje na temat uktadania przewoddw pradu spawania

=  Nieprawidfowo ufozone przewody pradu spawania moga by¢ przyczynq zaktécen (zrywania) tuku!

=5  Przewod masy i przewdd zespolony zrédef pradu spawania bez ukfadu zajarzania wysokq czestotliwo$cig (MIG/MAG)
poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, Scisle przylegajaco.

=5  Przewdd masy i przewdd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysoka czestotliwoscia (TIG) utozy¢
na dfugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwo$ci.

=y  Zasadniczo zachowaé minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych zrédef pradu spawania, aby
Zapobiec wzajemnemu oddziafywaniu.

5>  Zasadniczo nie stosowac wigkszych diugosci przewodow niz to konieczne. Najlepszy rezultat spawania uzyskuje sie
przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodoéw posrednich + przewéd palnika).

a MIG / MAG Q0
e
Bar
220 cm

* 220 cm
# 220 cm
WIG
MIG / MAG
N
t 220 cm ‘
t =20 cm
Rys. 5-5

= Dla kazdej spawarki stosowac osobny przewod masy do obrabianego przedmiotu!

e|e||l|e||k - uelelllelikﬁiiﬂq

Rys. 5-6
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I  Rozwingé w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz zespolone przewody
posrednie. Unika¢ petli!

ISy  Zasadniczo nie stosowac wiekszych dfugosci przewodow niz to konieczne.

0=  Nadmiar kabla ufozy¢ w ksztafcie meandra.

7

ﬂek.F_kﬂ

Rys. 5-7

5.1.8.1 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 podzespotow i spowodowaé pozar.

+ Regularnie kontrolowaé wszystkie potaczenia pradu spawania pod katem prawidtowego osadzenia i
podtaczenia elekirycznego.

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

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

+ Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izolowanym podtozu!
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5.1.9 Przytaczenie do sieci elektrycznej

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!

Nieprawidtowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkdd osobowych i materialnych!

+ Urzadzenie wolno uzywaé wytgcznie podtaczone przepisowo przewodem ochronnym do gniazda wtykowego.

+ Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac sie z napigciem zasilania.

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

+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewod muszg by¢ w regularnych odstepach czasu poddawane kontroli przez
wykwalifikowanego elektrykal

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

5.1.9.1 Rodzaj sieci

=  To urzadzenie moze by¢ podfaczane 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

|
— !
I
L2 ! L2
- I
|
L3 I L3
- R
I
N I
—0 I
PE | PE
————o0— " —————o0—
|
= | =
Rys. 5-9
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewngtrzny 1 brazowy
L2 Przewo6d zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny Zielono-z6ity
+  Wiyczke sieciowg wylaczonego urzadzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.
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5.1.10 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem

ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto- g

nowym moze spowodowac powazne obrazenia!

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

+ Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym! L

+ Elementy mocujace musza Scisle przylega¢ do butli!

0=  Niezaktécony doptyw gazu osfonowego 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 z6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przyfacza gazu!
»  Wszystkie pofaczenia gazu osfonowego musza byc¢ szczelne!

5.1.10.1 Przytacze reduktora ciSnienia

Rys. 5- 10

Poz. Symbol | Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

AW IN|—-

Zawor butlowy

+  Przed przytaczeniem reduktora ci$nienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmucha¢ ewentualne
zanieczyszczenia.

+ Hermetycznie przykreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazu.
+  Przykreci¢ nakretke ztaczkowg przytacza weza gazu do wylotu reduktora ci$nienia.
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5.1.10.2 Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem powietrza do jeziorka
spawalniczego i tym samym powodowaé tworzenie sie porow. llos¢ gazu ostonowego nalezy odpowiednio dopasowaé do
zadania spawalniczego!

+  Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.

+  Otworzy¢ reduktor cisnienia.

+ Wiaczy¢ zrodio pradu za pomoca wytacznika gtownego.

+  Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze ci$nienia w zaleznosci od zastosowania.

+  Test gazu mozna uruchomic przez krétkie nacisnigcia przycisku ,Test gazu, ptukanie wigzki przewodéw &% na sterowniku

lub pod pokrywa ochronng w poblizu napedu podawania drutu (napigecie spawania i silnik podajnika drutu pozostajg
wytaczone - brak mozliwosci przypadkowego zajarzenia tuku $wietinego).

Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 25 sekund lub do ponownego naciénigcia przycisku.
Wskazowki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

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

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

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

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

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

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

5.1.10.3 Funkcja Ptukanie wigzki przewodow

EXIT

S

£

6Bl
£

Rys. 5- 11
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5.2  Wyswietlanie parametréw spawania
AMP @ @ voLt
'8' o ® w
Rys. 5-12
Na wyswietlaczach sterownika urzadzenia prezentowane sa wszystkie potrzebne spawaczowi parametr spawania. Na dolnym,
Srodkowym wyswietlaczu prezentowane jest wybrane zadanie spawalnicze (numer JOB). Za pomocg przycisku ,Wybor
parametrow* ( \I ) mozna przetaczaé sie pomiedzy napieciem spawania, wskazaniem mocy spawania i natezeniem przeptywu
gazu (opcja).
Wskazanie parametréw zalezy miedzy innymi od wybranej metody spawania i stanu roboczego urzadzenia (spawanie / tryb
oszczedzania energii / btad urzadzenia):
Spawanie metoda MIG/MAG
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania O
Predkos¢ podawania drutu M O O
Napiecie spawania M
Moc spawania O
Spawanie elektrodami otulonymi
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania ™ O
Napiecie spawania M M a
Moc spawania O M O
099-005221-EW507 31
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5.3  Spawanie metoda MIG/IMAG
5.3.1 Przytaczenie przewodu masy

= W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoosfonowych drutow proszkowych) nalezy spawac z ujemng
polaryzacjg. W takim przypadku przewdd pradu spawania nalezy podfaczy¢ do gniazda pradu spawania ,,-“, a przewod
masy do gniazda pradu spawnia ,,;+“. Stosowac sie do wytycznych i zalecen producenta elektrod!

— T A\
) QIS =7

TS~

() . —
\2)—1
|
|
________ _@_ ——_— \.
Rys. 5- 13
Poz. Symbol | Opis
1 /|:— Obrabiany przedmiot
2 s | Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
S Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
3 Gniazdo, prad spawania ,,+”
S Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym: przytacze przedmiotu spawanego

Wetkna¢ wtyk przewodu masy do gniazda pradu spawania ,-” i zaryglowac.

32
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5.3.2 Wybér zadania spawalniczego

55> Wybor zadania spawalniczego polega na wspétdziataniu sterownikow spawarki i podajnika drutu. Po dokonaniu
ustawien podstawowych na spawarce mozliwe jest ustawienie punktu roboczego i pozostatych parametréw na
podajniku drutu.

Rys. 5- 14
5.3.2.1 Akcesoria do ustawiania punktu roboczego
Ustawienia punktu roboczego mozna dokona¢ réwniez za pomoca akcesoriéw takich jak
+ przystawka zdalnego sterowania R11/RG11,
+ uchwyt z funkcjg Up/Down z dwoma przetgcznikami kotyskowymi (2 U/D)

Zestawienie akcesoriow zamieszczono w rozdziale "Akcesoria". Szczegotowy opis poszczegolnych urzadzen oraz ich funkci
patrz instrukcja obstugi danego urzadzenia.

> Patrz rozdziat 9
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5.3.3 Pozostate parametry spawalnicze
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Rys. 5- 15
Wskazanie Ustawienie / wybor
TN Korekta dynamiki
LIV +  Zwigkszenie wartosci > twardszy tuk
+  Zmniejszenie warto$ci > miekszy tuk
Qo Czas poczatkowego wyptywu gazu
(I
i) Czas koncowego wyptywu gazu
(N
- L _l| |Korekcja upalenia drutu
UL W przypadku ustawienia zbyt duzej wartosci powoduije to powstawanie zbyt duzej kuli na drucie
elektrodowym (nieprawidtowe nowe zajarzenie) lub drut elektrodowy przykleja sie do koncdwki pradowej. W
przypadku ustawienia zbyt matej warto$ci drut elektrodowy przykleja sie w jeziorku spawalniczym.
+  Zwiekszenie wartosci > wigksze upalenie drutu
+ Zmniejszenie warto$ci > mniejsze upalenie drutu
] " _ Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscia
o
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5.3.4 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG

5.3.4.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol

Znaczenie

Naci$niecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wtgcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wtgcznika uchwytu (nacisngg i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

Podawanie drutu elektrodowego

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predko$cig

Dopalanie elektrody

S =i (e oJE = Iy FILTLS

Poczatkowy wyptyw gazu
Koncowy wyptyw gazu
Dwutakt

H_H Czterotakt

t Czas
PSTART | Program startu
PA Program gtowny
PEND | Program zakoriczenia spawania

099-005221-EW507
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Praca w trybie dwutaktu

< 1. >l 2. »!
:j‘;3 1
3 : :
' . ot
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81| — | |
1 : , Cor
+ < » e > t

9
=)

oru
Rys. 5- 16

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacq’.

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

ptynie prad spawania.
*  Przelgczenie na wybrang predko$é podawania drutu.
Drugi takt

+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

36
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Praca w trybie czterotaktu
f—— 1. —> =« 2.

b AN I

h 4
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w
A
F =Y
A J

I 1 : t
I 1 : E > t
I : 5 Tt
o/L | g ; J o
Rys. 5- 17

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytus Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig narastajaca”.

+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.

*  Przelgczenie na wybrang predko$¢ podawania drutu (program gtéwny Pa).

Drugi takt

+  Zwolni¢ wtgcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Trzeci takt

+ Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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5.4  Spawanie elektroda otulong

A\ OSTROZNIE
v Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!
—g Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
— + wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wylgcznika gtéwnego,
+  Zzatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,
+ do usuniecia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotéw spawanych uzywac izolowanych kleszczy,
+  Uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane poditoze!

[
== S
L=y
ety
— —
[
==t

Rys. 5- 18

Poz. Symbol | Opis
1 /IZ Obrabiany przedmiot

Uchwyt elektrody

3 s | Gniazdo, prad spawania ,,-“

=
=
3+

Gniazdo, prad spawania ,,+“

+  Wityczke kabla uchwytu elektrody wiozy¢ w gniazdko pradu spawania ,*+ “ lub - “ i zacisngé obrotem w prawo.
+  Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* lub - i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

0=~  Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowa¢ si¢ wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.
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5.4.2 Wybér zadania spawalniczego

5.4.3 Arcforce

Rys. 5- 20

Regulacja:

+  Warto$ci ujemne: elektrody rutylowe

+  Wartosci bliskie zera: elektrody zasadowe
+  Wartosci dodatnie: elektrody celulozowe

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

I < a)>
a)=  czas gorgcego startu
b)=  prad goracego startu b)
| = prad spawania l
t= czas | >t
Rys. 5- 21
5.4.5 Antistick
ut Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Jesli elektroda zaczyna przykleja¢ sie¢ pomimo uktadu Arcforce,
urzadzenie automatycznie obniza prad w ciggu 1 sekundy do
warto$ci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzié
% nastawienie pradu spawania i skorygowa¢ zgodnie z zadaniem
2 spawalniczym!
<
Rys. 5- 22
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5.4.6 Ziobienie
5.4.6.1 Przylacza

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

Podczas ztobienia miedzy elektroda weglowg a obrabianym przedmiotem pali sie tuk, ktdry rozgrzewa go az do momentu
roztopienia. W trakcie tego procesu ciekty metal jest przedmuchiwany sprezonym powietrzem. Do Ztobienia jest wymagane
uzycie specjalnych uchwytéw elektrodowych z przytaczem sprezonego powietrza oraz elektrod weglowych.

L

©e

O —

Rys. 5- 23

Poz. Symbol | Opis

1 ?: Palnik do ztobienia

2 I Gniazdo, prad spawania ,,+“

3 /IZ Obrabiany przedmiot
s | Gniazdo, prad spawania ,,-“

+ Wtyczke przewodu Ztobienia wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* i zabezpieczy¢ przekrecajac w prawo.
+ Wtyczke przewodu masowego wlozyc do gniazda pradu spawania "-" i zabezpieczyc obrotem w prawo.
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5.4.7 Wybér zadania spawalniczego

- J

Rys. 5- 24

5.5  Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

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

Tych ustawien nie dokonuje sig bezposrednio na sterowniku urzadzenia, poniewaz z reguty nie jest wymagane regularne
ustawienie parametrow. Wybér dostepnych parametréw specjalnych moze odbiega¢ w zaleznosci panelu sterujacego spawarki
uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywrdci¢ fabryczne
ustawienie parametrow specjalnych > Patrz rozdziat 5.5.1.1.

5.5.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

[  ENTER (Wejscie w menu)
»  Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca gtéwnego wytacznika.
*  Przytrzymac przycisk ,, Tryb pracy“ i jednocze$nie wigczy¢ z powrotem urzadzenie.
NAVIGATION (Nawigacja w menu)
»  Wyboru parametrow dokonuje sie obracajac pokrettem ,,Ustawienie parametréw spawania“.
» Ustawienie lub modyfikacja parametréw odbywa sie za pomocq pokretfa ,,Napiecie spawania“.
EXIT (Wyjscie z menu)
* Nacisnaé przycisk ,, Test gazu" (wyfaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie).
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Rys. 5- 25
Wskazanie Ustawienie / wybor
(] t| | Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu
) / 0 =-mmmmeemn normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s )
1= s szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s) (Fabrycznie)
@ 4T i 4Ts-Tippstart
I~ = 0 =-mmmmeemn brak Tippstart w 4-takcie (Fabrycznie)
1= e mozliwy Tippstart w 4-takcie
o220 Obstuga podajnikéw drutu z detekcjq napiecia (voltage-sensing).
U g 0= —mr funkcja wylgczona
1= e funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
C .. Kodowanie przystawki zdalnego sterowania (Frc)
UL 0-nmmmmmmeee- automatyczne rozpoznawanie przystawki zdalnego sterowania (fabrycznie)
Y kodowanie przystawki zdalnego sterowania do akcesoriéw z tylko jednym pokrettem
Q-rmmmmmmnees kodowanie przystawki zdalnego sterowania do akcesoriow z tylko jedng para przyciskéw lub
przefgcznikiem kotyskowym
1,3-8------- bez kodowania przystawki zdalnego sterowania

10-15------- bez kodowania przystawki zdalnego sterowania
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5.5.1.1 Przywracanie ustawien fabrycznych
=  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia fabryczne!
Rys. 5- 26
Wskazanie | Ustawienie / wybor
] Inicjalizacja zakonczona
L ! Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia
fabryczne.
5.5.1.2 Szczegobtowy opis parametrow specjalnych
Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)
Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predko$¢ jest zwigkszana przez funkcije
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwoch zakresow.
Podczas wprowadzania drutu predko$¢ mozna modyfikowaé za pomoca pokretta do ustawiania parametrow spawalniczych.
Zmiana nie ma wptywu na czas liniowego wzrostu.
System TippStart 4T/4Ts (P9)
W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wigcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe przetgczenie na 2.
takt, bez koniecznoci przeptywu pradu w tym celu.
Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisna¢ wigcznik uchwytu.
Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ (P22)
Aktywna wytacznie w przypadku urzadzen z wbudowana regulacjq ilosci gazu (opcja fabryczna).
Ustawienie moze by¢ dokonywane wytacznie przez autoryzowany personel serwisowy (ustawienie podstawowe = 1).
099-005221-EW507 43
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5.6  Menu konfiguracji urzadzenia
5.6.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw
155> ENTER (Wejscie w menu)
*  Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wylgcznika gtdwnego
*  Przytrzymac przycisk ,,Metoda spawania” i jednocze$nie ponownie wiqczy¢ urzadzenie.
NAVIGATION (Nawigacja w menu)
o Wybo6r parametrow odbywa sie za pomoca pokretta ,,Ustawienie parametréw spawania”.
* Ustawienie lub modyfikacja parametrow odbywa sie za pomoca pokretfa ,,Napiecie spawania*“.
EXIT (Wyjscie z menu)
* Nacisnaé przycisk ,,Wyb6r parametrow z prawej strony” (wytaczy¢ i ponownie wigczyé urzadzenie).
Exit
-
GMAW
MIG / MAG
Rys. 5- 27
Wskazanie Ustawienie / wybor
‘ [ | Rezystancja przewodu
Ul Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie fabryczne 8 mQ).
‘,_ 3 Zmiany parametrow dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!
C Zalezny od czasu tryb oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.6.2
SNt R 5 min. — 60 min. = czas bezczynno$ci do aktywowania trybu oszczedzania energii.
R off = wytgczone
5 Menu serwisowe
ru Zmian w menu serwisowym moze dokonywac wytgcznie autoryzowany personel serwisowy!
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5.6.2

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze naci$niecie przycisku > Patrz rozdziat 5.6 lub przez ustawiane

parame

tru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania energii G&A) > Patrz rozdziat 5.6.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wy$wietlaczach urzadzenia aktywna jest jedynie ich
$rodkowa czes¢.

Naci$niecie dowolnego elementu obstugi (np. naci$niecie wytacznika uchwytu) powoduje dezaktywowanie trybu oszczedzania
energii i urzadzenie powraca do gotowosci do spawania.

5.6.3

Poréwnanie rezystancji przewodu

Wartos¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezpo$rednio lub moze zostaé poréwnana przez zrodio pradu. W stanie fabrycznym
rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta warto$¢ odpowiada przewodowi masy 5 m, zespolonemu
przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu chtodzonemu wodg 3 m. Elektryczng rezystancje przewodu
nalezy poréwnaé¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoridw takich jak np. uchwyt spawalniczy czy zespolony przewod posredni.

GMAW
1@ wic/ mac

MMA
2@ Etang

MMAG
] . Fugen
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1 Przygotowanie

+ Whytgczy¢ spawarke.

+ Odkreci¢ dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

+  Drut spawalniczy odcig¢ na réwni z koricowka pradowa.

+  Wycofa¢ kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego na podajniku drutu. W koricéwce pradowej nie powinien znajdowaé sie
juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

+ Nacisng¢ przycisk ,Metoda spawania” i jednocze$nie wigczy¢ spawarke. Zwolni¢ przycisk.

+ Zapomocg pokretta ,Ustawienie parametréw spawania” mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr. Parametr rL1 wymaga
dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen.

3 Poréwnanie/pomiar

+  Uchwyt spawalniczy z koncdwka pradowa przytozy¢ wywierajac nieduzy nacisk do czystego, wyczyszczonego miejsca na
obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytacznik uchwytu przez ok. 2 s. Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o
ktory zostanie okreslona i wySwietlona nowa wartos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ
do 40 mQ. Nowa warto$¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wy$wietlaczu nie
pojawi si¢ warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

4 Przywrdcenie gotowosci do spawania

+ Wylgczy¢ spawarke.

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

+  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

46
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Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

6.1 Informacje ogéine
A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!

e Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i
kompetentne osoby! Osoba kompetentng jest specjalista, ktéry w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznaé podczas kontroli zrodet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

+ Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!
+ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomysinie zakoriczonej kontroli.
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wylaczeniu!
6 Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostaja naladowane kondensatory. Zgromadzone w nich napiecie moze by¢
obecne nawet do 4 minut od momentu odtaczenia zasilania.
1. Wylaczy¢ urzadzenie .
2. Odfgczyé wtyk od sieci.
3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Czyszczenie, kontrole i naprawy!

e Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wylacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktéry w oparciu o
swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zroédet pradu
spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie $rodki
bezpieczenstwa.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzadzenia nie wolno uruchamia¢ 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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory

dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za po$rednictwem

Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywacé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych

nalezy poda¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy cze$ci zamienne;.

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

potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacii.

Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$¢ czyszczenia jest uzalezniona od

warunkdw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzadzenia (minimum co p6t roku).

6.2  Czyszczenie

+  Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng Scierkq (nie stosowaé agresywnych $rodkéw czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzadzenia przedmucha¢ wolnym od oleju i wody sprezonym powietrzem. Sprezone
powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora urzadzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowa¢
strumienia powietrza bezpo$rednio na wentylator, ew. zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

+  Sprawdzi¢ ptyn chtodzacy pod katem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienic.
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6.3  Prace konserwacyjne, okresy

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, 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 czesci zamienne;.

6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne

6.3.1.1 Kontrola wzrokowa
+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Elementy mocujace butle z gazem
+  Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie potrzeby wymienic lub zleci¢
naprawe specjalistycznemu personelowi!
+  Przewody gazu i uktady zataczajace (zawor elektromagnetyczny)
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przylaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
+  Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Pozostaly osprzet, ogélny stan

6.3.1.2 Kontrola sprawnosci
+ Ukfady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
+  Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
*  Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujgce butle z gazem
¢+ Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecié.
+  Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
+  Czyscic¢ regularnie rolki podawania drutu (w zalezno$ci od stopnia zabrudzenia).

6.3.2 Comiesieczne prace konserwacyjne

6.3.2.1 Kontrola wzrokowa
+ Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen

6.3.2.2 Kontrola sprawnosci

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

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztaczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).
+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen

+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga stac sie powodem krétkich spiec i
doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
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6.3.3
@

6.4

6.4.1

6.5

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacii)

Kontroli urzadzer spawalniczych moga podejmowac sie wytacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe
kompetentna uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznac podczas kontroli zrodef pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w
stanie podja¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

Dalsze informacje mozna znalezé w zataczonej broszurze "Warranty registration", jak réwniez w informacjach
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

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

Utylizacja urzadzenia

Prawidfowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zostac odzyskane w procesie recyklingu oraz
podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -
» Przestrzegac obowiazujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+ Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 4.7.2012) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢
oddzielnego usuwania.

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

+ 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 odpadéw (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.

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 (patrz wiasciwe dyrektywy WE na deklaracji
zgodnosci).
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Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna
x Srodki zaradcze

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chiodzacego
A Za staby przeptyw chtodziwa
® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
A Powietrze w obiegu chtodziwa
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego
A Zablokowana pompa ptynu chtodzacego
® Pokrecanie watem pompy (przez wyspecjalizowany personel)

Problemy z podawaniem drutu
A~ Zatkana dysza kontaktowa
X Oczysci¢, spryskac spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie konieczno$ci wymienic¢
» Ustawienie hamulca szpuli
® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementéw dociskowych
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A~ Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic¢
A~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
® Naciskajac przycisk wiaczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrodta pradu)
» Zatamane wigzki przewodow
X Rozlozy¢ wyprostowana wigzke przewoddw uchwytu
A Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
® Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wieca sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wieca sie po wiaczeniu
A~ Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podiaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametréw
X Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu
A Problemy z potaczeniami
% Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
A Poluzowane ztacza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
% Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
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Komunikaty zaktécen (zrodto pradu)

7.2
=

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

Btad wystepujacy w urzadzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomocq kodu bfedu (patrz
tabela).

W razie wystapienia btedu, sekcja mocy zostanie odfagczona.

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

+  Zaktdcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby poda¢ je personelowi serwisowemu.

« Jesli wystapi kilka zaktdcen, to wySwietlane sg one kolejno po sobie.

Btad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
|(Err) a) |b) |¢)
1 - X | Przepiecie w sieci SprawdziC napiecie sieciowe i poréwnac z napigciem
2 - x | Podnapiecie sieciowe spawarki
3 X Nadmierna temperatura spawarki Pozwoli¢ urzadzeniu ostygnac (wytacznik sieciowy w
potozeniu ,17)
4 X |x Brak ptynu chtodz. Dola¢ ptynu chtodzacego
Wyciek w obiegu plynu chtodzacego >
usung¢ przyczyne wycieku i dola¢ ptynu chtodzacego
Pompa ptynu chtodzacego nie pracuje > sprawdzi¢
wyzwalacz przetezeniowy urzadzenia chtodzacego
powietrzem obiegowym
5 X Zaktdcenie podawania drutu, bfad Sprawdzi¢ podajnik drutu
pradnicy tachometrycznej Pradnica tachometryczna nie przekazuje sygnatu,
uszkodzony M3.51 > skontaktowac si¢ z serwisem.
6 X Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym (urzadzenia z
monitorowaniem gazu ostonowego)
7 - X | Przepiecie wtérne Usterka inwertora > skontaktowac si¢ z serwisem
8 - X | Zwarcie miedzy drutem Przerwaé potaczenie miedzy drutem spawalniczym
spawalniczym a przewodem a obudowg lub uziemionym przedmiotem
uziemiajacym
9 X Szybkie wytgczenie Usuna¢ usterke robota
Wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
10 - X Przerwanie tuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
Wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
11 - X Btad zajarzania po 5 s Sprawdzi¢ podawanie drutu
Wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
13 X Wyltaczenie awaryjne Sprawdzi¢ wytgczenie awaryjne interfejsu do
spawania zautomatyzowanego
14 - X Nie wykryto podajnika drutu. Sprawdzi¢ potaczenia kablowe.
Niepodtaczony przewdd sterowniczy.
W przypadku pracy z uzyciem kilku | Sprawdzi¢ przydzielenie numeréw identyfikacyjnych
podajnikéw drutu przyporzadkowano
nieprawidtowe numery
identyfikacyjne.
15 - X Nie wykryto podajnika drutu 2. Sprawdzi¢ potaczenia kablowe.
Niepodtaczony przewdd sterowniczy.
16 - x | VRD (btad redukcji napiecia biegu Skontaktowaé sig z serwisem.
jatowego).
17 - X |x | Wykrycie pradu przecigzeniowego | Sprawdzi¢ podawanie drutu
na napedzie podawania drutu
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Btad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

|(Err) a) |b) |¢)

18 - X |x |Brak sygnatu pradnicy Sprawdzi¢ potaczenie a w szczegdInosci pradnice
tachometrycznej z drugiego tachometryczng drugiego podajnika drutu (naped
podajnika drutu (naped Slave) Slave).

56 - X | Zanik fazy Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

59 - X | Urzadzenie niekompatybilne Sprawdzi¢ zastosowanie urzadzenia

60 - X | Wymagana aktualizacja Skontaktowaé sie z serwisem.
oprogramowania

Legenda kategorii (kasowanie btedow)
a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.
b) Komunikat o btedzie mozna skasowac przyciskiem:

Sterownik urzadzenia

Przycisk

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S /
Progress (M3.71) / Picomig 305

c) Komunikat o btedzie mozna skasowaé wylgcznie poprzez wytaczenie i ponowne wiaczenie urzadzenia.
Btad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowaé naciskajac "przycisk parametrow spawalniczych”.

niemozliwe
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Wyréwnanie parametrow spawalniczych

7.3  Wyrdwnanie parametréw spawalniczych

W przypadku réznicy w ustawieniu na podajniku drutu/przystawce zdalnego a wskazaniem na spawarce funkcja ta pozwala na
tatwe wyrdwnanie parametrow spawalniczych.
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8 Dane techniczne

[  Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wyfacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

zuzywalnych!

8.1 Taurus 355 TDM

MIG/MAG | Spawanie elektrodg otulong
Zakres regulacji pradu spawania 5A-350 A
Zakres regulacji napiecia spawania 14,3V=-31,5V | 20,2V-34,0V
Cykl pracy 40°C
60% CP 350 A
100% CP 300 A
Cykl zmiany obciazenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jalowego 9V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x20A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przylaczeniowa 13,9 kVA 15,0 kVA
Zalecana moc pradnicy 20,3 kVA
cos@/sprawnosé 0,99/88%
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Klasa izolacji/stopier ochrony H/IP 23
Oznaczenie bezpieczenstwa [s]/C&/ [H[
Zastosowane pozostate normy I[EC 60974-1, -10
Przewdd masy 70 mm?

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

625 mm x 298 mm x 531 mm

24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch

Masa

41kg

90,4 Ib
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Taurus 405 TDM
8.2  Taurus 405 TDM
MIG/MAG | Spawanie elektroda otulong
Zakres regulacji pradu spawania 5A-400 A
Zakres regulacji napiecia spawania 14,3V-34,0V 20,2V-36,0V
Cykl pracy 40°C
100% CP 400 A
Cykl zmiany ohciazenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jatowego 9V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik topikowy, 3x32A
zwloczny)
Przewdd przylaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przylaczeniowa 17,2 VA 18,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 24,6 KVA
cos@/sprawnos¢ 0,99/90%
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Przew6d masy 70 mm?
Klasa izolacji/stopien ochrony HIIP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [s1,C € /Hl

Zastosowane pozostate normy

|EC 60974-1, -10

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

625 mm x 298 mm x 531 mm

24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch

Masa

41kg

90,4 Ib
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8.3 Taurus 505 TDM

MIG/MAG Spawanie elektroda otulong
Zakres regulacji pradu spawania 5A-500 A
Zakres regulacji napiecia spawania 14,3 V-39,0V 20,2V-40,0V
Cykl pracy 40°C 40°C
60% 500 A 500 A
100% 430 A 430 A
Cykl zmiany obciazenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jalowego nv
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (od -25% do +20%)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x32A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przylaczeniowa 24,6 kVA 25,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 34,0 kVA
cos/sprawnosé 0,99/90%
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Przewdd masy 95 mm2
Klasa izolacji/stopieri ochrony H/IP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa 1 CE /I

Zastosowane pozostate normy

IEC 60974-1, -10

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

625 mm x 298 mm x 531 mm

24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch

Masa

45 kg

99,2 1b
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Akcesoria

Komponenty systemu

9 Akcesoria
[  Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke przewodéw posrednich
mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.
9.1  Komponenty systemu
Typ Nazwa Numer artykutu
drive 4 Basic Podajnik drutu, woda, ztacze centralne typu Euro 090-005401-00502
drive 4 Basic MMA Podajnik drutu, woda, ztacze centralne typu Euro 090-005401-51502
drive 4 IC Basic Podajnik drutu, chtodzony wodg, ztacze centralne 090-005416-00502
Taurus Basic drive 4 WE Podajnik drutu, woda, ztgcze centralne typu Euro 090-005152-00502
Taurus Basic drive 4L WE Podajnik drutu, woda, ztgcze centralne typu Euro 090-005153-00502
Taurus Basic drive 200C Podajnik drutu, woda, ztacze centralne typu Euro 090-005208-00502
Taurus Basic drive 300C Podajnik drutu, woda, ztacze centralne typu Euro 090-005209-00502
9.2  Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ONCSK Zaczep do dzwigu do Picomig 180/ 185 D3 / 305 D3; Phoenix i | 092-002549-00000
Taurus 355 kompakt; drive 4
ON Filter 355/405/505/50 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-002698-00000
ON FC CS 405/505 NéZki do transportu za pomoca urzadzen do transportu 092-007896-00000
poziomego
ON WAK CS 405/505 Zestaw montazowy kot do CS 505 092-007897-00000
ONCSD Konsola dzwigowa, ochrona transportowa/odbojowa 092-007895-00000
Phoenix/Taurus 405/505
9.3  Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
cool50-2 U40 Modut chtodzacy 090-008603-00502
9.4  Systemy transportowe
Typ Nazwa Numer artykutu
ON PS Trolly 55-5 drive 4L/4X Konsola obrotowa 092-002712-00000
Trolly 39-1 Woézek transportowy, Zrodto pradu 090-008708-00000
Trolly 35.2-2 Wozki transportowe 090-008296-00000
Trolly 55-5 Wozek transportowy, zamontowany 090-008632-00000
ON TR Trolly 55-5 Poprzecznica i uchwyt do podajnika drutu 092-002700-00000
ON PS Trolly 55.2-2 drive 4L Konsola obrotowa do drive 4L na Trolly 55.2-2 092-002701-00000
ON PS Trolly 55-5 drive 200/300C | Konsola obrotowa 092-002634-00000
9.5  Akcesoria 0gélne
Typ Nazwa Numer artykutu
5POLE/CEE/32A/M Wtyczka urzadzenia 094-000207-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
SPL Ostrzatka do prowadnic teflonowych 094-010427-00000
HC PL Obcinak do wezy 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Przekfadnik napieciowy 090-008800-00502
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Zatacznik A

10.1 Wskazowki na temat ustawiania

Basic Al

+ 8

$G2/3
G3/4 Si1

Ar-90/€0,-10
M20

-8- VOLT

m/min

$G2/3
G3/4 Si1

ﬁ"‘ €0,-100/C1
-8- VOLT

m/min

Basic Al

$G2/3
G3/4 Si1

Ar-80/€0,-10
M20

-8- VOLT

ipm

$G2/3
G3/4 Si1

ﬁ"‘ €0,-100/C1
-8- VOLT

ipm

0,8
1.0

0,8

2,0 | 15,1
1,5 | 15,1

2,0 | 15,7
1.8 | 174

080  15.1
060  15.1

080  15.7
070 174

0,8
1,0 1,0
1,2

2,6 | 15,4
2,2 15,4
1,2 | 14,4

2,7 | 16,3
2,1 1728
1,6 | 17,8

100 15.4
085 154
045 | 144

105 | 16.3
085 | 172.8
065  17.8

0,8
20 1,0
1,2

55 174
4,0 18,0
3,2 171

4,8 | 19,0
3,2 18,7
2,8 18,7

215 | 174
155 | 18.0
125 | 17.1

190  19.0
125 | 18.7
110  18.7

0,8
30 1,0
1,2

8,8 | 19,2
5,1 18,7
4,3 | 18,7

9,2 | 26,5
4,6 19,9
3,6 | 19,6

345  19.2
200  18.7
170 | 18.7

360 26.5
180 19.9
140  19.6

0,8
40 1,0
1,2

10,8 20,8
70 | 19,8
5,0 | 19,8

12,0 28,9
6,3 | 21,7
4,9 21,7

425 | 20.8
275 | 19.8
195  19.8

470 | 28.9
250 | 21.7
195 | 21.7

0,8
50 10
1,2

14,0 | 21,9
85 214
6,2 | 20,5

14,2 | 30,9
8,2 271
6,1 | 24,3

550 | 219
335 214
245 | 20.5

560  30.9
325 271
240 243

0.8
6,0 1,0
1,2

17,8 | 23,2
9,8 24,7
78 | 26,1

18,6 | 32,7
9,5 | 29,1
73 29,7

700 232
385 | 24.7
305  26.1

730 | 32.7
375 | 29.1
285 | 29.7

0,8
80 1,0
1,2

22,0 271
12,0 28,8
8,5 28,0

21,8 | 34,8
11,6 31,8
9,1 31,8

865 | 27.1
470 | 28.8
335 | 28.0

860 | 34.8
455  31.8
360 | 31.8

14,8 | 30,6

9,8 | 29,7

14,2 | 34,9
11,3 | 33,7

585 30.6
385 | 29.7

560 | 34.9
445 | 33.7

Rys. 10- 1
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Zatacznik B

11.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

3 O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - Peaple’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.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 AG

Rudolf-Winkel-Strale 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de : info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Dieselstra3e 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax:-10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Strale 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan : New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstral3e 27b

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

D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel:+90212494 3219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewme-istanbul.com.tr

{:} Plants O Branches (D) Liaison office

Forststralle 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 litikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StralBe 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - inffo@ewm-tettnang.de

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
HeinkelstralBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
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 400 EWM sales partners worldwide

099-005221-EW507
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