B |nstrukcje eksploatacji E\A;h, ’

A m Spawarka
Wega 401 M1.02 FKG
Wega 401 M2.20 FKG
Wega 401 M2.40 FKG
Wega 401 M1.02 FKW

Wega 401 M2.20 FKW
Wega 401 M2.40 FKW

099-005224-EW507 08.11.2011

Register now! | '
For your benefit JYears §Years,

and rectifier

Jetzt Registrieren
= ewm-warranty’
und Profitieren! jarranty

=z
c
&
c
H
©
3
T
E
2
a
=
S
i)
o
®
8
1
a
*

Www.ewm-group.com

wWww.ewm-group.com




Informacje ogolne

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
EE Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
*  Przestrzega¢ przepisow obowigzujacych w danym krajul

» W razie potrzeby postawi¢ wymag ztozenia wtasnorecznego podpisu.

m&e W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw 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.

Odpowiedzialnos¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziafania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

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

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Gunter-Henle-StralRe 8, D-56271 Miindersbach
Prawa autorskie do niniejszej dokumentaciji pozostajg wiasnoscig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.
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2.1

Zasady bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci 0séb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza byé $cisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploataciji, ktére musza byé¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko lekkich

obrazen osob.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ $cisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub

zniszczenia produktu.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegoblne informacje techniczne, ktdre musza byé przestrzegane przez uzytkownika.
+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

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

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

099-005224-EW507
08.11.2011
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Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol Opis

’ Nacisnaé

R Nie naciskaé
@?I‘ Obrécié
)

Przefaczyé

(=

. Wylaczy€ urzadzenie

Wiaczy€ urzadzenie

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT (wyjscie z menu)

Prezentacja wartosci czasu (przyklad: 4 s odczekaé / nacisnag)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

Narzedzie jest konieczne / uzyé

saucin s

099-005224-EW507 7
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Zasady bezpieczenstwa ev\;f-r)
Informacje ogodine

2.3 Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Spawarki pracuja pod wysokim napieciem, co w razie dotkniecia elementéw pod napieciem grozi

poparzeniem lub niebezpiecznym dla zycia porazeniem pradem. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢, wskutek czego moze doj$¢ do wypadku, z tego wzgledu:

+ Nie wolno dotykaé¢ zadnych cze$ci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

+  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+ Samo wylaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekaé¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

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

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

+  Zakladac wytgcznie suchg odziez ochronng)

¢+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktocaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, pofaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikow serca.

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

+  Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

»  Czute na zaktdcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikaciji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduije utrate gwarancji!

» Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

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

+ Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Stosowac¢ sie do krajowych przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

+ Stosowac¢ tarcze spawalnicza lub przythice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!

+ Zakfada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wiasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem oslepienia!

099-005224-EW507
08.11.2011
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/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzyé
nadcisnienie.

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

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

Dym i gaz!

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

+  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doplyw $wiezego powietrza!

+ Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaly sie w strefe promieniowania fuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wzniecié ptomien!
+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotdw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+ Przed rozpoczeciem spawania usuna¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczyé prawidtowo przewody spawalnicze!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

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

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.

+ W szczegdlnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania $rodkéw
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.

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

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

+ Kontrola w regularnych odstepach poprawno$ci i bezpieczehstwa wykonywania prac przez personel.

+ Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

099-005224-EW507 o]

08.11.2011



Zasady bezpieczenstwa ev\;;‘r)

Informacje ogdine

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

+  Uzywac wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkc;i!

+ Akcesoria podtaczaé wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczyé przed
odtaczeniem.

Uszkodzenie urzadzenia przez prady btadzace spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczyé przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady elektryczne,

doprowadzié do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

+ Zwracaé zawsze uwage na pewne osadzenie wszystkich przewoddw pradu spawania i regularnie to
sprawdzaé.

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

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

* Nie odktada¢ na zrddle pradu, wozku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych $rodkéw roboczych
takich jak wiertarki, szlifierki katowe etc.!

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

Podtaczenie do zasilania

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktdre pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywac niekorzystnie na siec. Z tego
powodu w przypadku niektorych typow urzadzen moga obowigzywac ograniczenia w zakresie podtaczenia lub
wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie
potaczenia z siecig publiczng (wspolny punkt sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez 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 podtaczy¢ do danej sieci.

10
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Informacje og6ine

OSTROZNIE

Klasyfikacja EMC urzadzefi

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

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych energia elektryczna
jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen klasy A w tych strefach mogq
wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatyhilnosci elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na
zakidcenia sieciowe jaki i w postaci promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej w strefach
przemystowych i mieszkalnych, facznie z obszarami mieszkalnymi podtaczone do publicznej sieci niskiego
napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzadzen do spawania tukowego w niektdrych przypadkach moga wystepowaé zaktocenia
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 problemdw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otoczeniem, uzytkownik

musi uwzgledni¢: (patrz réwniez 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 szczegdlnosci jezeli maja wszczepiony rozrusznik serca lub nosza aparat
stuchowy

+ Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+  Odporno$¢ na zaktocenia innych urzadzen w otoczeniu

+ Pore dnia, 0 ktorej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktocen

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

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukowego

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

«  Wyréwnanie potencjatow

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

+ Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-005224-EW507 11
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Zasady bezpieczenstwa ev\;h‘)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4  Transport i umieszczenie urzadzenia

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowy sposdb obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.
+ Stosowac¢ sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod ciénieniem!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi!

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

Niebezpieczenstwo wywrdcenia!
Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrdcié i ulec uszkodzeniu lub zranié osoby.
Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylacznie do przechylenia maks. o 10° (zgodnie z EN 60974-
A2).
+ Urzadzenie ustawiac lub transportowaé na réwnym, stabilnym podtozu!
+ Komponenty zewngtrzne odpowiednio zabezpieczy¢!
+  Wymieni¢ uszkodzone rolki transportowe lub ich elementy zabezpieczajace!
+ Przymocowac na czas transportu zewnetrzne podajniki drutu (uniemozliwi¢ niekontrolowane obracanie)!

Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewoddéw zasilajacych!

OEsY Podczas transportu nie odfaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic
zrodio zagrozen, np. przewrdcié podtaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia 0s6b!
+ QOdigczyé przewody zasilajace!

OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia na skutek pracy nie w pozycji poniowej!
Urzadzenia zostaty przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wylacznie w pozycji pionowej!

12 099-005224-EW507
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2.4.1 Podnoszenie dzwigiem

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo obrazen podczas podnoszenia dzwigiem!
Podczas transportu dzwigiem spadajace urzadzenia lub podzespoly moga spowodowaé powazne

obrazenia.

+ Transportowa¢ rownoczesnie za 4 uchwyty dzwigowe
(patrz rys. zasada podnoszenia dzwigiem)! &

+  Zapewni¢ réwnomierny rozktad obcigzenia! Uzywac wytacznie :
tancuchéw pierscieniowych lub zawiesi linowych o tej samej IS °
diugosci!

*  Przestrzega¢ zasad podnoszenia dzwigiem (patrz rysunek)! \

+ Usung¢ wszelkie akcesoria przed ropoczeciem podnoszenia
dzwigiem TR
(np. butle z gazem ostonowym, skrzynki z narzedziami, szpule Rys. zasada podnoszenia dzwigiem
drutu itp.)!

+ Unika¢ szarpanego podnoszenia i opuszczania!
+ Stosowa¢ szekle i haki o odpowiednich rozmiarach!

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu uzycia nieodpowiednich $rub oczkowych!
W wyniku niewfagciwego sposobu uzycia srub oczkowych lub zastosowania nieodpowiednich §rub
oczkowych spadajace urzadzenia lub podzespoty moga spowodowaé powazne obrazenia u 0sob!
«  Sruby oczkowe musza zosta¢ catkowicie wkrecone!
«  Sruba oczkowa musi przylegaé réwno i cata powierzchnia!
+  Sprawdzi¢ przed uzyciem osadzenie $rub oczkowych pod katem widocznych uszkodzen (korozji, odksztatcen)!
*  Nie wolno uzytkowac lub wkrecaé uszkodzonych $rub oczkowych!
+ Unika¢ bocznych obcigzen $rub oczkowych!

099-005224-EW507 13
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2.5 Warunki otoczenia
/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienial
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rbwnym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rdwng podtoge oraz dostateczng ilos¢ $wiatta na
stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowa¢ zawsze pewng i bezpieczna obstuge urzadzenia.

OSTROZNIE

+ Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!

Niedozwolone warunki otoczenial

Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
+  Przestrzega¢ warunkéw otoczenia!

+ Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzacego!

+  Zachowa¢ minimalng odlegtos¢ 0,5 m od przeszkod!

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.

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

2.5.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo +55°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza
+ do90% przy 20 °C

14 099-005224-EW507
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Zakres zastosowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem wiedzy technicznej oraz obowigzujacymi przepisami i normami.
Nalezy uzytkowac je wytacznie zgodnie z przeznaczeniem.

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie

ponosi odpowiedzialnosci!

+ Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

* Nie dokonywa¢ zmian i przer6bek w urzadzeniu!

3.1 Zakres zastosowania

3.1.1 Spawanie standardowe metoda MIG/MAG

Metoda spawania tukowego metali z uzyciem elektrody drutowej, w ktorej tuk oraz jeziorko spawalnicze chroni ostona gazowa z
zewnetrznego zréodta.

3.2  Obowiazujaca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja

1€  Pozostale informacje mozna znalezé w dofaczonej dokumentaciji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

3.2.2 Deklaracja zgodnosci

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

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

podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematéw potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.
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Skrocony opis urzadzenia

Widok z przodu

m€&s~ Zbiornik chtodziwa i szybkoztacza doptywu i powrotu chodziwa wystepuja tylko w przypadku urzadzen
z chtodzeniem wodnym.

Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu

4
4.1
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Widok z przodu

Poz. Symbol | Opis

Oczko do dzwigu

Uchwyt do transportu

Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
Kotka transportowe, kétka kierowane

gl lw | |-

Gniazdo, przewéd masy
Odbior z dtawika ,twardy”

Odbior z dtawika ,Sredni”

1M
=
6 2 /™ |Gniazdo, przew6d masy
=

7 3 m Gnig?do, przgwéd masy
= Odbior z dtawika ,migkki”
8 Zbiornik czynnika chtodzacego
9 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
10 Przycisk Bezpiecznik samoczynny pompy czynnika chtodzacego

nacisnag¢ bezpiecznik, ktéry zadziatat, aby przywréci¢ jego stan roboczy

11 Ziacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
12 Sterownik urzadzenia
Patrz rozdziat Sterownik urzadzenia - elementy sterownicze
13 «%4 %, |Stopniowy przetacznik napiecia spawania, ustawienie ostateczne

napiecia spawania)
14 » | Stopniowy przetgcznik napiecia spawania, ustawienie wstepne
' zgrubne wstepne ustawienie napiecia spawania

‘} ’5 s | precyzyjne, ostateczne ustawienie napigcia spawania (wcze$niej wybraé zgrubne ustawienie wstepne

15 24 Wytacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.

Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej

Komunikaty o btedach patrz rozdziat ,Usuwanie usterek"

Lampka sygnalizacyjna, Gotowo$¢ do pracy

Lampka sygnalizacyjna $wieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy

18 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego

16

17

19 Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego

099-005224-EW507 17
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Widok z tytu

Widok z tytu
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Widok z tytu

Poz. Symbol | Opis

Zamkniecie ,,Ostony zespotu podajnika drutu”
Ostona zespotu podajnika drutu i elementy sterownicze

Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / faficuchy)

Nlw |-

Wziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
Uchwyt butli z gazem ostonowym

Kotka transportowe, kétka kozta

Kabel sieciowy

O | |[N | | O

Ztaczka GY4", przytacze gazu ochronnego

10 Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu

wytaczenie bezpiecznikiem znosi sig przez nacisnigcie przycisku

11 Przycisk, Bezpiecznik samoczynny silnika wentylatora

nacisng¢ bezpiecznik, ktdry zadziatat, aby przywrécic jego stan roboczy

| TR
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Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania — elementy sterownicze
4.3.1 Sterownik spawarki M1.02
AMIn[SC€
[ ]
={((-A-
Rys. 4-3
Poz. Symbol | Opis
1 »2tton. | Pokretto, Ustawienie predkosci podawania drutu
= | Plynna regulacja predkosci drutu.
35 m/min ;‘22
8
2 o - Pokretto, Czas zgrzewania punktowego lub czas przerwy
' :: Bezstopniowa regulacja czasu zgrzewania (0 - 2 ) w trybie pracy ,Zgrzewanie punktowe i spawanie
osec = WY, | Z przerwami”
¥
3 I—e . Przetacznik selekcyjny ,, Tryb pracy”
: ; Przetaczanie 2-taktu, 4-taktu, zgrzewania punktowego lub cyklicznego.
* el
4 oo - Pokretto, Czas przerwy
o :: Bezstopniowa regulacja czasu przerwy (0 - 2 s) w tryhie pracy ,Spawanie z przerwami”
OsecT “2590
-((-((-‘2
5 ® Lampka sygnalizacyjna, Gotowo$¢ do pracy
Lampka sygnalizacyjna $wieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy
20 099-005224-EW507
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ev\ﬁr) Skrécony opis urzadzenia
Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.1 Wewnetrzne elementy sterownicze

& W tekscie opisu podana jest maksymalnie mozliwa konfiguracja urzadzenia.
Ew. konieczne jest dozbrojenie w opcjonalne mozliwos$ci podtaczania (patrz rozdziat akcesoria).

+  Odryglowaé prawa pokrywe urzadzenia.
*  Przechyli¢ pokrywe do przodu, a nastepnie wyja¢ do gory.
W urzadzeniu znajdujg sie dodatkowe elementy sterownicze do ustawiania parametrow.

a N

¢¢ 0
'15" “:15

! 56 >:
¥.30

30% ¢

L 8 %

/
N

o /

Rys. 4- 4

Wszystkie dane w procentach odnosza sie do wartosci zapisanych w charakterystykach.

Poz. Symbol | Opis
1 ’,;fc ) | Pokretto, Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscia (opcja)
@ +- 30%
L - 8%
2 C O Przycisk, Wprowadzanie drutu
Wprowadzanie drutu bez napiecia
3 0)] Przycisk ,,Czas koncowego wyptywu gazu”
ne Zakres regulacji 0,2- 10 s
1)
4 © Przycisk, Dopalanie elektrody
f: +- 50%
T
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4.3.2  Sterownik spawarki M2.20

10

M 2.20 AlIEICe

H e O
HH @ ®.F
=e L E:ﬂ-_l-ﬂ
-0 o4
Rys. 4-5
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk, Tryb pracy
n 2-takt
rir 4-takt
== Zgrzewanie MIG, wybdr parametru (t1 = czas zgrzewania punktowego) dokonywany jest
przyciskiem ,Parametry przebiegu”, ustawianie za pomocg ,Pokretta”.
~(l1t- Cykl, wybor parametru (t1 = czas impulsu, t2 = przerwa impulsu) dokonywany jest przyciskiem
,Parametry przebiegu”, ustawianie za pomocg ,Pokretta”.
2 AMP Lampka sygnalizacyjna pradu
Swieci przy wskazywaniu natezenia pradu.
3 2%, | Pokretto, Ustawianie predkosci podawania drutu / parametréw spawalniczych
' : Plynna regulacja predkosci drutu badz pradu spawania i ustawianie parametréw przebiegu, takich jak
I” korcowy wyptyw gazu, dopalanie elektrody itp.
m/min
8
4 Przycisk ,,Parametry przebiegu”
Ustawianie parametrow dokonywane jest za pomoca pokretta
of Czas koficowego wyplywu gazu ,,GnS” (0,0 do 10,0 s)
Na Dopalanie elektrody ,,drb” (-50% do +50%)
A cras zgrzewania/czas impulsu ,,t1” (0,1 s do 5,0 s)
e Przerwa impulsu ,,t2” (0,1 s do 2,0 s)
5 Wyswietlacz, u dotu

Wskazanie predko$ci podawania drutu, pradu spawania i parametréw przebiegu
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Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

Opis

Przycisk, Test gazu

Podczas sprawdzania i regulacji wydatku gazu napiecie spawania oraz podawanie drutu jest wytaczone.
Po jednorazowym nacisnieciu przycisku przez ok. 25 s ptynie gaz ochronny. Proces ten mozna w kazdej
chwili przerwaé przez ponowne nacishigcie przycisku.

Przycisk, Wprowadzanie drutu

Do wprowadzania elektrody drutowej przy wymianie szpuli drutu

(predkosé¢ = 6,0 m/min., stata)

Drut spawalniczy wprowadzany jest do wigzki przewodéw bez napiecia i bez wyptywu gazu.

Dzieki temu zapewniony jest wysoki poziom bezpieczenstwa dla spawacza, poniewaz w tym przypadku
omytkowe zajarzenie tuku jest niemozliwe.

Wyswietlacz, u gory
Wskazanie napigcia spawania lub oznaczen parametréw przebiegu

HOLD

Lampka sygnalizacyjna, HOLD
Swieci:  wskazanie parametréw ostatniego spawania.
Nie Swieci: wskazanie warto$ci zadanych lub podczas spawania warto$ci rzeczywistych.

10

Lampka sygnalizacyjna, Predko$¢ podawania drutu
Swieci przy wskazywaniu predkosci drutu.
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Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.3.3  Sterownik spawarki M2.40

1 @ ¢

VOLT
-8- Korr. @C_D\
MANUELL @-
it e
AMP @
+o @\@
JoB- @ TEST
LIST
He 00
Hit @ °.F
== e ® == (i
-H- ® ® i “

® ®

Rys. 4- 6

®

Poz. Symbol | Opis

Przycisk, Zadanie spawalnicze / parametry spawalnicze
Ustawianie parametréw dokonywane jest za pomocg pokretta

8 Wskazanie predkosci posuwu drutu (m/min)

AMP Wskazanie pradu spawania (A)

I Wskazanie grubosci blachy (mm)

JOB- . , . . . 7 . , e
usT Wskazanie i wybor zadania (zadania spawalnicze, wybor za pomoca listy zadan). Zmienianie

zadania (JOB) przez naciskanie przez ok. 3 sekundy, az zacznie miga¢ LED

Przycisk, Tryb pracy

I 2-takt

4-takt

Zgrzewanie MIG, wybdr parametru (t1 = czas zgrzewania punktowego) dokonywany jest
przyciskiem ,Parametry przebiegu”, ustawianie za pomocg ,Pokretta”.

Cykl, wybor parametru (t1 = czas impulsu, t2 = przerwa impulsu) dokonywany jest przyciskiem
,Parametry przebiegu”, ustawianie za pomocg ,Pokretta”.

\N3N)

©

i

-(--

Lampka sygnalizacyjna, Odbiory z dtawika

W zalezno$ci od wykonania urzadzenia spawarka posiada dwa lub trzy gniazda do podtaczania
obrabianego przedmiotu (odbiory z dtawika). W trybie pracy JOB urzadzenie pokazuje zalecane przytacze
obrabianego przedmiotu (patrz odpowiednie piktogramy przy gniazdach przytaczeniowych).

® /n Odbior z dtawika 1 (twardy), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
1

® /m Odbior z dtawika 2 (Sredni), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
2

./rm Odbior z dtawika 3 (miekki), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
3
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Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

Poz. Symbol | Opis
4 2~ |Pokretio, Ustawianie predkosci podawania drutu / parametrow spawalniczych
'@: Ptynna regulacja predkosci drutu badz pradu spawania, grubosci blachy, zadania i parametréw przebiegu,
o7 | takich jak korcowy wyptyw gazu, dopalanie elektrody itp.
mlgin l
5 Przycisk ,,Parametry przebiegu”
Ustawianie parametrow dokonywane jest za pomoca pokretta
off Czas koncowego wyptywu gazu ,,GnS” (0,0 do 10,0 s)
Af Dopalanie elektrody ,,drb” (-50% do +50%)
= —_E!—_(((— . . "
+1  Czas zgrzewania/czas impulsu ,,t1” (0,1 sdo 5,0 s)
% Przerwa impulsu ,t2” (0,1 sdo 2,0 s)
6 Przycisk, Test parametréw spawalniczych
Nacisnag¢ przycisk, ustawiajac réwnoczesnie wymagane napiecie spawania za pomocg przetacznika
stopniowego (wskazanie napigcia biegu jatowego na goérnym wyswietlaczu, wskazanie predkosci drutu,
TEST | pradu spawania lub grubosci blachy na dolnym wyswietlaczu)
7 Przycisk, Test gazu
@ Podczas sprawdzania i regulacji wydatku gazu napiecie spawania oraz podawanie drutu jest wytaczone.
Po jednorazowym nacishieciu przycisku przez ok. 25 s ptynie gaz ochronny. Proces ten mozna w kazdej
chwili przerwaé przez ponowne nacisnigcie przycisku.
8 Przycisk, Wprowadzanie drutu
@ Do wprowadzania elektrody drutowej przy wymianie szpuli drutu
(predkos¢ = 6,0 m/min., stata)
Drut spawalniczy wprowadzany jest do wigzki przewoddw bez napiecia i bez wyptywu gazu.
Dzieki temu zapewniony jest wysoki poziom bezpieczenstwa dla spawacza, poniewaz w tym przypadku
omytkowe zajarzenie tuku jest niemozliwe.
9 7070 | | WySwietlacz, u dotu
AT Pokazuje predko$¢ podawania drutu, prad spawania, grubo$¢ blachy, numer zadania i parametry
przebiegu
10 =0~ | | Wyswietlacz, u gory
A Pokazuje napiecie spawania, warto$¢ korekty predkosci podawania drutu badz nazwy parametréw dla
parametrow przebiegu
11 manuew | Lampka sygnalizacyjna, RECZNIE
Lampka sygnalizacyjna $wieci, gdy urzadzenie nie pracuje w trybie Synergic. Wszystkie ustawienia
parametrow sg dokonywane ,recznie” przez uzytkownika (JOB 0).
12 HOLD |Lampka sygnalizacyjna, HOLD
Swieci:  wskazanie parametréw ostatniego spawania.
Nie $wieci: wskazanie wartosci zadanych lub podczas spawania wartosci rzeczywistych.
13 VOLT |Lampka sygnalizacyjna, Napiecie
Swieci przy wyswietlaniu napiecia spawania lub napigcia biegu jatowego
14 .8. Korr. |Lampka sygnalizacyjna, Korekta drutu

Swieci przy wyswietlaniu wartoéci korekty predkosci drutu
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Informacje ogdine

5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogolne
/\ OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytgcznie osoby, ktore posiadaja odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewdd do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytgczone!
/\ OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!
Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przylaczy oraz
przewoddw i ich dotkniecie moze powodowaé poparzenia!
+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.
Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!
Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dtonie, whosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u 0séb!
+ Nie sigga¢ w obracajace sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
+  Pokrywy obudowy muszg pozostawaé podczas pracy zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!
A Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposob i zrani¢ osoby!
+ Przed podfaczeniem do zasilania zapewnic petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!
+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowaé rolki dociskowe podajnika drutu!
+ Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!
+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy muszg pozostawa¢ zamkniete!
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody
podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednoczesnie pod napieciem
jatowym lub napieciem spawania!
+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktadaé na
izolowanym podtozu!
26 099-005224-EW507
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieprawidtowe podiaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrodta pradu!
+  Akcesoria podtaczaé do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odtgczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!
+  Akcesoria sa wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodta pradu.

Konieczno$é stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zZanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaty podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ za$lepka ochronna.
« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

5.2  Transport i umieszczenie urzadzenia
/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienial
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na réwnym podtozu o
odpowiedniej no$nosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podioge oraz dostateczna ilos¢ $wiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewna, i bezpieczng obstuge urzadzenia.

5.3  Przewdd masy, ogolnie

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo poparzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia przewodu masy!
Farba, rdza i zabrudzenia w punktach podtaczenia utrudniaja przeptyw pradu i moga prowadzié do
powstawania bfadzacych pradéw spawania .
Prady btadzace spawania moga spowodowaé pozar i stanowig zagrozenie dla 0sob!
+  Oczysci¢ punkty podtaczenia!
« Pewnie zamocowaé przewdd masy!
+ Elementéw konstrukcji spawanego przedmiotu nie uzywaé jako przewodu powrotnego pradu spawania!
¢« Zwréci¢ uwage na prawidtowy przeptyw pradu!

5.4  Chiodzenie urzadzenia
Aby osiggna¢ optymalny czas pracy sekcji mocy nalezy:
+  zapewni¢ dostateczng wentylacje w miejscu pracy.
* nie zastania¢ otworéw wlotu i wylotu powietrza.
* urzadzenie chroni¢ przed przedostaniem sie do niego czastek metalowych, pytu i innych ciat obcych.
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Budowa i dziatanie E\I\;")‘)
Przytgczenie do sieci elektrycznej

5.5  Przylaczenie do sieci elektrycznej

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!
Nieprawidtowe podiaczenie zasilania grozi powstaniem szkdéd sobowych i materialnych!

+ Urzadzenie wolno podtgczac wytgcznie do przepisowo uziemionych gniazd wtykowych.

» W razie koniecznosci wymiany wtyku sieciowego podigczenie musi zostaé wykonane przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym kraju (dowolna kolejno$¢ faz w przypadku urzadzen
trojfazowych)!

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

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

5.5.1 Rodzaj sieci

WSKAZOWKA

& To urzadzenie moze byé podiaczane do
+ tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
+ tréjfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.

—- Ly =
|
L2 ! L2
+ [
|
L3 | L3
. . S
N |
—0 :
PE I PE
o | o
|
= =
Rys. 5-1
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewod zewnetrzny 1 czarny
L2 Przewod zewnetrzny 2 brazowy
L3 Przewod zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty
OSTROZNIE

I\ Napigcie robocze - napigcie sieciowe!
[G)Esg Napiecie robocze podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem sieciowym, gdyz w
przeciwnym razie moze doj$¢é do uszkodzenia urzadzenial
+ Informacje na temat bezpiecznika sieciowego podano w rozdziale ,Dane techniczne®!

«  Wityczke sieciowg wytgczonego urzadzenia wtozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.6  Chiodzenie uchwytu spawalniczego
me Tylko w przypadku spawarek chtodzonych woda!
5.6.1 Informacje og6lne
OSTROZNIE
Mieszanki chtodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chtodziw prowadzi do uszkodzen i
skutkuje utrata gwarancji producenta!
+ Stosowac wylgcznie chtodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chtodziw).
+ Nie mieszac ze soba réznych chtodziw.
« W przypadku wymiany chfodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawarto$¢ ptynu.
Niedostateczny stopief ochrony przed zamarzaniem plynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!
W zaleznosci od warunkdéw panujacych w otoczeniu stosuje sie rdzne typy ptyndw do chtodzenia uchwytu
spawalniczego (patrz przeglad chtodziw).
Ptyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych odstepach czasu
sprawdzaé pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby zapobiec uszkodzeniom
urzadzenia lub jego akcesoriow.
+ Plyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 (patrz akcesoria) pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.
* Plyn chfodzacy wykazujacy niedostateczny stopief ochrony przed zamarzaniem nalezy wymienié!
WSKAZOWKA
m€&  Usuniecie plynu chtodzacego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do
zalecen whasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
+ Nie wolno usuwa¢ razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
+ Nie pozwoli¢ na przedostanie si¢ do kanalizacji!
+ Zalecany $rodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem srodkéw czyszczacych.
5.6.2 Przeglad chtodziw
Mozna stosowac nastepujace chtodziwa (nr art. patrz rozdziat akcesoria):
Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C
KF 37E -20°Cdo +10°C
DKF 23E (dla urzadzen plazmowych) 0°Cdo+40°C
099-005224-EW507 29
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.6.3 Napetnianie chtodziwa
Urzadzenie jest fabrycznie napetione minimalng iloscig chtodziwa.

Rys. 5- 2

Poz. Symbol | Opis
Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego

Sito ptynu chtodzacego

Zbiornik czynnika chtodzacego

Nlw ||~

Znacznik ,,min”
Minimalny poziom napetnienia ptynu chtodzacego

Odkreci¢ pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego.
+  Sprawdzi¢, czy wklad sita nie jest zabrudzony, ewentualnie wyczysci¢ i ponownie zamontowac¢ w poprzedniej pozycji.
Napetni¢ ptynu chtodzacego az do wktadu sita, a nastepnie zakreci¢ pokrywe.

WSKAZOWKA

&  Po pierwszym napelnieniu nalezy odczekaé co najmniej jedna minute przy wiaczonej spawarce, aby pakiet
wezy catkowicie napetnit sie ptynem chtodzacym bez pecherzykéw powietrza.
Przy czestej wymianie uchwytoéw i przy pierwszym napetnianiu nalezy ew. uzupenié zapas w zbiorniku
ptynu chtodzacego.

€~  Poziom chtodziwa nigdy nie moze spas$¢ ponizej oznaczenia ,,min”!

n€= Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze by¢
koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek*.
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Podtgczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

5.7  Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia przewodéw chtodziwal

Jezeli nie zostaty podiaczone przewody chtodziwa lub w przypadku uzycia uchwytu spawalniczego
chtodzonego gazem obieg chtodziwa zostaje przerwany i moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
+ Podtaczy¢ prawidtowo wszystkie przewody chtodziwa!

+ W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem zapewni¢ obieg chfodziwa poprzez
zastosowanie mostka wezowego (patrz rozdziat "Akcesoria").

Przygotowaé uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji
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Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego
3 Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
4 Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego
5 Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw plynu chtodzacego
6 Obrabiany przedmiot
7 Przew6d masy
8 Gniazdo, przewdd masy
Odbiér z drawika ,twardy”
9 Gniazdo, przewdd masy
Odbidr z dtawika ,Sredni”
10 Gniazdo, przewdd masy

Odbiér z dtawika ,migkki”

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centrainego i przykreci¢ nakretka ztaczkowa,

¢+ Wetknaé¢ wtyk przewodu masy do gniazda przewodu masy 1, 2 lub 3 (w zaleznosci od zastosowania badz uzywanego gazu
ostonowego) i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

Jezeli jest na wyposazeniu:

+  Zaryglowa¢ ztaczki przewoddéw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:

chtodziwa).

powrGt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw

32
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Zasilanie gazem ochronnym

5.8  Zasilanie gazem ochronnym
5.8.1  Przytaczenie zasilania gazem ochronnym

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie sig i niewystarczajace mocowania butli z gazem
ostonowym moze prowadzi¢ do powaznych obrazen!
»  Zabezpieczy¢ butle z gazem ostonowym dotaczonymi seryjnie do urzadzenia elementami
mocujacymi (faicuchy/pasy)!
+ Elementy mocujace musza $cisle dolegac do butli!
* Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym! ><
+ Nie wolno mocowac zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
+ Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

OSTROZNIE

Zaktécenia w zasilaniu gazem ostonowym!
Niezaktocony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podstawowym

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

+  Zalozy¢ z powrotem zotty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!

+  Wszystkie potaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

m&  Przed przytaczeniem do butli reduktora otworzyé na chwile zawdr butli gazu, aby wydmuchaé ewentualne
zanieczyszczenia.
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+  Ustawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.
+  Zabezpieczy¢ butle gazu za pomoca tancucha zabezpieczajacego.

Poz. Symbol | Opis
Reduktor
Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

Nlw |-

Zawor butlowy

Hermetycznie przykrecic reduktor ciSnienia do zaworu butli gazu.
Przykreci¢ nakretke ztaczkowg przytacza weza gazu do wylotu reduktora ci$nienia.

099-005224-EW507
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Rys. 5-5

do przytaczenia gazu ochronnego z reduktora

Ztaczka GY4"

pasy / faficuchy)

(

Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym

Uchwyt butli z gazem ostonowym

Symbol | Opis

i)

Poz.

35
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ewn

5.8.2  Ustawienie wydatku gazu ochronnego

Metoda spawania

Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG

Srednica drutu x 11,5 = /min

Lutowanie metoda MIG

Srednica drutu x 11,5 = l/min

Spawanie metodg MIG (aluminium)

Srednica drutu x 13,5 = l/min (100 % argon)

TIG

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

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizsza 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

m&~  Nieprawidtowe ustawienie gazu ostonowego!
Zardéwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo§¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowaé tworzenie sie poréw.
+ llos¢ gazu ostonowego nalezy odpowiednio dopasowaé do zadania spawalniczego!

36
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5.9  Wkiladanie elektrody drutowej
5.9.1 Zakladanie szpuli

€=  Mozna uzywaé standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zatozenie adaptera (patrz Akcesoria).

Poz. Symbol | Opis

1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.
Szpule z drutem zamocowaé na trzpieniu tak, aby otwdr w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajacym.
Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidtowego zamocowania szpuli drutu.
Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowaé sie na uchwycie szpuli drutu, spasé i uszkodzié
urzadzenie lub zranié osoby.

» Szpule drutu przymocowaé prawidtowo za pomoca radetkowanej nakretki na uchwycie szpuli drutu.
+ Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ poprawno$¢ zamocowania szpuli drutu.
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5.9.2  Wymiana rolek podajacych drut

WSKAZOWKA

& Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidtowego podawania drutu!
Rolki podajace drut musza by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.
+ Na podstawie oznaczenia na rolkach sprawdzi¢, czy rolki sa odpowiednie do danej $rednicy drutu.
W razie koniecznosci obréci¢ lub zmienic!
+ Do drutéw stalowych oraz pozostatych twardych drutéw stosowac rolki z rowkiem w ksztaicie V.
+ Do drutéw aluminiowych oraz pozostatych migkkich drutéw stopowych stosowac rolki z rowkiem w ksztaicie U.
Do drutéw proszkowych stosowac rolki z ryflowanym (frezowanym) rowkiem w ksztatcie U.

+  Nowe rolki napedowe nasuna¢ w taki sposéb, aby mozna byto odczyta¢ Srednice drutu na rolce napedowej.
+ Dokreci¢ rolki napedowe za pomocg $rub radetkowanych.

e

>

[

Rys. 5- 7
5.9.3 Przewlekanie drutu

/\ OSTROZNIE

. Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!
Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydostaé sie w niekontrolowany sposob i zrani¢ osoby!
+ Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!
+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowaé rolki dociskowe podajnika drutu!
+ Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy muszg pozostawa¢ zamkniete!

OSTROZNIE

Zwiekszone zuzycie przez nieprawidtowy docisk!
Nieprawidtowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podawania drutu!
+  Wyregulowac¢ docisk za pomocg nakretek zespotu dociskowego w taki sposéb, aby elektroda drutowa byta

podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!
+ Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawic wigkszy!
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Poz. Symbol | Opis
Elementy dociskowe

Elementy zaciskowe

Ztaczka wlotowa drutu

Rurka prowadzaca

gl lw I |-

Kapilara lub rdzen z tworzywa sztucznego z rurka wspornikowa, w zalezno$ci od wyposazenia

uchwytu

* Rozlozy¢ wyprostowang wigzke przewodow uchwytu.

+ Poluzowaé 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 prowadzaca w rurke
kapilarng lub rdzen teflonowy.

+ Elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi z powrotem wcisngé w dot i z powrotem podnie$¢ element dociskowy (elektroda
drutowa musi znajdowc sie w rowku rolki napedowej).

+  Ustawi¢ docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego.

+ Naciska¢ przycisk wprowadzania drutu do chwili, az drut bedzie wystawat z uchwytu spawalniczego.

m€es  Predko$é wprowadzania drutu mozna regulowaé ptynnie, naciskajac jednoczesnie przycisk wprowadzania
drutu i obracajac pokrettem predkosci drutu. Na wyswietlaczu prezentowana jest ustawiona predkos$é
wprowadzania drutu.

099-005224-EW507 39
08.11.2011



Budowa i dziatanie E\I\;")‘)
Wybor zadania spawalniczego

5.9.4  Ustawienie hamulca szpuli

Rys. 5-9
Poz. | Symbol |Opis

1 ‘

+ Dokrecac $rube z them walcowym o gniezdzie szesciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢ skuteczno$¢ hamowania.

$ruba z tbem walcowym o gniezdzie szesciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

me=  Hamulec szpuli zacisng¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie poruszat sie
bezwtadnie ale réwniez aby nie blokowat podczas pracy!

5.10 Wybdr zadania spawalniczego

5.10.1 Sterownik spawarki M1.02
5.10.1.1 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

Ten sterownik pracuje w oparciu o zasade obstugi dwupokrettowej. Do zadania punktu pracy wystarczy ustawi¢ predko$é
posuwu drutu oraz napiecie spawania odpowiednio do materiatu i $rednicy elektrody.

Element obstugowy | Akcja Wynik
i @3 m Ustawi¢ predko$¢ podawania drutu
“i:'.;,C #
m/min
8

21 @@I‘ Ustawi¢ napiecie spawania
11 3 N
10 ' 4

8 6

5.10.1.2 Wykres parametréw spawalniczych - czas zajarzania ,,tZn“

m& W trakcie czasu zajarzania posuw drutu po zajarzeniu tuku pracuje nadal z predkoscia powolnego
podawania drutu; przy optymalnym ustawieniu ma to pozytywny wplyw na proces zajarzania.

Opisany ponizej proces jest stosowany zawsze wtedy, gdy przerwa pomiedzy poszczeg6lnymi zgrzewaniami wynosi
€0 najmniej 1,5 sekundy.
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Rys. 5- 10

Legende z wyjasnieniem znakow mozna znalez¢ w rozdziale Przebiegi dziatania MIG / MAG / tryby pracy.
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5.10.2 Sterownik spawarki M2.20

5.10.2.1 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)
Ten sterownik pracuje w oparciu o zasade obstugi dwupokretiowej. Do zadania punktu pracy wystarczy ustawi¢ predko$é
posuwu drutu oraz napiecie spawania odpowiednio do materiatu i $rednicy elektrody.

Element obstugowy | Akcja Wynik
'C'j“ @?@ m Ustawi¢ predko$¢ podawania drutu
q
mimin I”

" ——— .
R @?@m Ustawi¢ napiecie spawania

10 4
9 5
8 6

5.10.2.2 Ustawianie trybu pracy i parametréw spawalniczych

mes= Parametry sa wstepnie ustawione w sterowniku, moga byé jednak indywidualnie dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten proces
i przetacza na wskazania standardowe.

Element sterowniczy | Akcja Wynik
’ Wybraé tryb pracy:
® nx 1= |n 2-takt
RA 4-takt
== Zgrzewanie punktowe
- Cykl
’ Wybraé¢ parametry spawalnicze:
® nx ¥ |Off Ustawi¢ czas koncowego wyptywu gazu ,GnS”
(0,0sdo10,05)

af Ustawi¢ czas dopalania elektrody ,drb” (-50% do 50%)

AL Cras zgrzewanialeykiu 17 (0,15 do 5,0 5)

e Przerwa migdzy cyklami 17 (0,15 do 2,0'5)

Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr

>

RN ¢ Ql‘ Ustawié wybrany parametr

A’

m/min "
8
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5.10.2.3 Ustawianie parametréw eksperckich

m&s Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga byé¢ jednak indywidualnie dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten proces
i przetacza na wskazania standardowe.

Element sterowniczy | Akcja Wynik
’ Wyhor parametréw eksperckich.
@ 1x = Naci$niecie tej kombinacji klawiszy musi nastapi¢ w przeciggu 3 s.

® |.*
® |.*°

&

@

[ XX ’ Wybra¢ parametry eksperckie:

®.f nx— |of Czas poczatkowego wyptywu gazu ,GvS” (0's do 10 s)
@ == (-l af Wprowadzania drutu z matg predkoscig ,Ein”

® - 0,5 - 24 m/min

== Czas zajarzania ,tZn" (0 ms do 500 ms)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr.

2258 Ustawi¢ wybrany parametr.
s | PR wybrany p

q

g
m/min "
8

/

39;

5.10.2.4 Wyjasnienie symboli

Symbol Znaczenie
£ _L |.,GnS"-konco azu
&5 Wy wyptyw g
10 ,drb” - dopalanie elektrod
drb P g
.n: ! 1" - czas zgrzewania punktowego
L2 | .t2"-czas przer
Ec przerwy
C £ |.,GvS-poczatko azu
5U5 poczatkowy wyptyw g
E n LEin" - poczatkowe podawanie drutu z narastajacg predkoscig
:: E.l" ,1Zn" - czas zajarzania
'C 'j' 'nj LyP" - typ urzadzenia (Tabela typow patrz rozdziat ,Usuwanie usterek”)
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5.10.2.5 Wykres parametréw spawalniczych - czas zajarzania ,,tZn“

m&= W trakcie czasu zajarzania posuw drutu po zajarzeniu tuku pracuje nadal z predkoscia powolnego
podawania drutu; przy optymalnym ustawieniu ma to pozytywny wplyw na proces zajarzania.
Opisany ponizej proces jest stosowany zawsze wtedy, gdy przerwa pomiedzy poszczego6lnymi zgrzewaniami wynosi
co najmniej 1,5 sekundy.

tZn

»
»

A

?

v

—>
v

v

4
y>_ L.

i)
oo f ﬁI
Rys. 5-11

Legende z wyjasnieniem znak6w mozna znalez¢ w rozdziale Przebiegi dziatania MIG / MAG / tryby pracy.
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5.10.3 Sterownik spawarki M2.40

5.10.3.1 Wybraé numer JOB (zadania spawalniczego)
Ten sterownik mikroprocesorowy pracuje w oparciu o zasade obstugi jednopokrettowej.
Wystarczy ustawi¢ rodzaj gazu, rodzaj materiatu i $rednice elektrody drutowej jako numer JOB w sterowniku oraz moc spawania
za pomoca przetacznika stopniowego. W ten spos6b zadanie spawalnicze zostato zdefiniowane i po nacisnieciu przycisku ,Test”
system zadaje optymalng predko$¢ podawania drutu dla wymaganego punktu pracy.
Te ustawienia pozostajg zachowane réwniez po wytaczeniu urzadzenia. Po ponownym wiaczeniu urzadzenia mozna dale;
spawaé przy uzyciu wczesniej ustawionych parametrow.
Uzytkownik ma mozliwo$¢ korygowania predkosci podawania drutu odpowiednio do zadania spawalniczego lub wymagan
indywidualnych.
Ustawienie zadania spawalniczego mozliwe jest jednak réwniez w oparciu o metode obstugi dwupokrettowej. W tym celu nalezy
wybra¢ ,JOB 0" (recznie / no porgram) z listy JOB oraz dokona¢ ustawienia napigcia spawania za pomoca przetgcznika
stopniowego i predkosci drutu za pomocg pokretta. Inne parametry sg ustawiane zgodnie z opisem uzytkowania w trybie
Synergic.

Element obstugi Akcja Wynik

'8' ) JOB-
5= @

JoB- @
LIST

8 ® ’ lst
AMP @ 2s 1=

%+ @

JOB- @
LIST

Na podstawie materiatu dodatkowego i podiaczonego gazu ostonowego spawacz wybiera numer JOB w oparciu 0 ,JOB-LIST".
~JOB-LIST" to naklejka umieszczona w poblizu napedu posuwu drutu.

-- ~, -
’,’Q“ @Ql“ Ustawi¢ numer JOB (0-24)

Wyhbér ,JOB”. Po zaswieceniu LED trzymac¢ nacisniety przycisk ,JOB".

Miga LED ,JOB".

g e p Potwierdzi¢ wybor.
1x

094-010488-00500

JOB-LIST

ﬁ.q %

o
=
S
=
I
\n
~
-
=

®

L
e
2

n

(2]

©
=

o

Material

Gas

SG2/3
G3/4 Si1

CO, 100

Ar82/18

CrNi

Ar98/2

AlMg

Ar100

AISi

Ar100

Al99

Ar100

@ Massivdraht / Solid Wire

Manuell / no program

Rys. 5- 12
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5.10.3.2 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

m&= Ustawienie punktu pracy w JOB "0" (recznie) przebiega zgodnie z opisem zamieszczonym w rozdziale o
takim samym tytule sterownika M2.4x. Nastepujace ustawienia przewidziane zostaly wytacznie dla prac

JOBs 1-24.
Element obstugi Akcja Wynik
g0 ’ Wyhor parametru, za posrednictwem ktdrego ma by¢ ustawiana moc spawania:
AMP @ nx = | g za posrednictwem grubosci blachy
.+ o 8 za posrednictwem predkosci podawania drutu
::Dsi:_-. AmP za posrednictwem pradu spawania
’ Nacisna¢ i przytrzymac¢ przycisk ,TEST", ustawiajac réwnoczesnie punkt pracy za
- pomocag przetacznika stopniowego.
TEST Na wys$wietlaczu pokazywane sg wymagane parametry i napiecie biegu jatowego.
+ + Migajace diody ,Wolt" i ,Korekcja podawania drutu” sygnalizujg btad (np. zwarcie
; pomiedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, btad indukcyjnosci, etc.). Usuna¢ biad
L s, i ponownie nacisnag przycisk , TEST".
B oy
h LY 08 7

Wybranie trybu pracy konczy wszystkie niezbedne ustawienia, po czym mozna rozpoczaé spawanie.
5.10.3.3 Ustawianie korekty drutu
Predko$¢ podawania drutu moze byé dodatkowo dopasowywana przez korekte drutu.

Element sterowniczy |Akcja |Wynik
g < Ustawianie warto$ci korekty drutu
O |T™ |
q
&
m/min 4
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5.10.3.4 Ustawianie trybu pracy i parametréw spawalniczych

m&s Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga byé¢ jednak indywidualnie dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten proces
i przetacza na wskazania standardowe.

Element sterowniczy | Akcja Wynik
’ Wybra tryb pracy:
® nx¥ |H 2-takt
mn 4-takt
== Zgrzewanie punktowe
- Cykl

. 4

Wybraé parametry spawalnicze:

o ff* Ustawi¢ czas koncowego wyptywu gazu ,GnS”
(0,0sdo10,09)

Ustawi¢ czas dopalania elektrody ,drb” (-50% do 50%)

Czas zgrzewania/cyklu ,t1" (0,1 s do 5,0 s)

af

== :ﬂ-_(({;
e Przewa miedzy cyklami t1” (0,15 do 2,0's)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr

—.~

L)

4

m/min ‘

@i&r‘

Ustawi¢ wybrany parametr
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5.10.3.5 Ustawianie parametréw eksperckich

& Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga byé¢ jednak indywidualnie dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten proces
i przetacza na wskazania standardowe.

Element sterowniczy | Akcja Wynik
’ Wyhor parametréw eksperckich.
@ 1x = Naci$niecie tej kombinacji klawiszy musi nastapi¢ w przeciggu 3 s.

® |.*
® |.*°

&

@

[ XX ’ Wybra¢ parametry eksperckie:
.7 nx=— |of Czas poczatkowego wyptywu gazu ,GvS” (0 s do 10 s)
@ == (- Na Wprowadzania drutu z matg predkoscig ,Ein”
® - " 0,5 - 24 mimin
2 == Czas zajarzania ,tZn" (0 ms do 500 ms)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr.
N ¢ Ustawi¢ wybrany parametr.
PRy QI“ wybrany p
q
¥
m/min "
8

5.10.3.6 Wyjasnienie symboli

Symbol Znaczenie
C _L |.,GnS"-konco azu
&5 Wy Wyptyw g
10 ,drb” - dopalanie elektrod
drb P g
.n: ! 1" - czas zgrzewania punktowego
L2 | .t2"-czas przer
Ec preeny
C £ |.GvS"-poczatko lyw gazu
6ub poczatkowy wyptyw g
E n ,Ein" - poczatkowe podawanie drutu z narastajacg predkoscig
[ I | Zn" - czas zajarzania
Ecn :
'C 'j' ':j LyP" - typ urzadzenia (Tabela typow patrz rozdziat ,Usuwanie usterek”)
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5.10.3.7 Wykres parametréw spawalniczych - czas zajarzania ,,tZn“

m&= W trakcie czasu zajarzania posuw drutu po zajarzeniu tuku pracuje nadal z predkoscia powolnego
podawania drutu; przy optymalnym ustawieniu ma to pozytywny wplyw na proces zajarzania.
Czas zajarzania jest fabrycznie ustawiony optymalnie dla réznych materiatéw. Opisany ponizej proces jest
stosowany zawsze wtedy, gdy przerwa pomiedzy poszczegdlnymi zgrzewaniami wynosi co najmniej 1,5 sekundy.

tZn

»
»

A

?

v

—>
v

v

A A

oqi_ fﬁI

Rys. 5- 13

Legende z wyjasnieniem znakéw mozna znalez¢ w rozdziale Przebiegi dziatania MIG / MAG / tryby pracy.
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5.11 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metodg MIG/IMAG

me=  Parametry spawalnicze, jak np. poczatkowy wyplyw gazu, dopalanie itd. s dla wigkszo$ci zastosowan
optymalnie nastawione fabrycznie. W razie potrzeby mozna je jednak zmieni¢.

5.11.1 Objasnienie symboli i funkciji
Symbol Znaczenie
Nacisnag¢ wtacznik palnika

Zwolni¢ wiacznik palnika

Krétko nacisna¢ wigcznik uchwytu (krétkie nacisniecie i zwolnienie)

Wyptywa gaz ostonowy

Moc spawania

2
¢
e
|
_8_ Podawanie drutu elektrodowego

12

ﬁTI
i)

o
i)

No
I

Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu
Koncowy wyptyw gazu
2-takt
HA 4-takt
t Czas
t1 Czas zgrzewania punktowego
t2 Przerwa miedzy cyklami

tZn Czas zajarzania
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Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metodg MIG/MAG

5.11.2 Pracaw trybie dwutaktu

< 1. >'e 2. 4>:
yoo= ¢ :
T | v t
1] |
T ‘ » t
8 | | |
e 3 "t
on. ¢ ; ; T no
Rys. 5- 14
1. takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig powolnego podawania drutu”.
+ tuk zajarza sie po zetknigciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania.
*  Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).
2. takt
+  Zwolni¢ wigcznik palnika.
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
099-005224-EW507 51
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ewn

5.11.3 Pracaw trybie 4-taktu

“——1 —>——— 2. ——————>j . >e— 4. —>

§oom Fd

v

& —

v

v

—*

cfﬁ:L. i;?:I: ﬁé?tz

Rys. 5- 15

1. takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac witacznik uchwytu

«  Wypltywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

¢ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia powolnego podawania drutu”.

+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem, plynie prad spawania.

+ Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).
2. takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania)

3. takt

+ Nacisna¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatlywania na proces spawania)

4. takt

+  Zwolni¢ wigcznik palnika

*+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

-
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O
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5.11.4 spawanie punktowe

o ¢

v

v

v

A

A A R,
A

A\ 4

~—

Y
3
v
A
A4

) ﬂ““ ) ?:l: t1 fl: ﬂ"‘
on. ¢ T no
Rys. 5- 16
1. Startowanie
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu
+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
¢ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.
+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania
+ Przefgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).
+ Po uplywie ustawionego czasu zgrzewania posuw drutu zostaje zatrzymany.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
2. Zakonczenie
+  Zwolni¢ wigcznik palnika

m€es= Po zwolnieniu wiacznika palnika spawanie jest przerywane takze przed uplywem czasu zgrzewania.
Przy szybkim zgrzewaniu sczepnym (czas pomiedzy poszczegdlnymi zgrzewami ponizej ok. 1,5 s) odpada
poczatkowy wyptyw gazu, proces przyblizania elektrody i tym samym czas zaptonu (tZn).
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5.11.5 Cyk
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Rys. 5- 17

v
A
v
A

y

1. Startowanie

+ Nacisna¢ i przytrzymac wtacznik uchwytu

«  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”

+ tuk zajarza sie po zetknigciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania

+ Przelaczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn)

+ Po uplywie czasu impulsu posuw drutu zostaje zatrzymany

+ Luk gasnie po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody

+ Operacja jest powtarzana po upltywie czasu przerwy.

2. Zakonhczenie

+  Zwolni¢ wiacznik palnika

+ Posuw drutu zostaje zatrzymany

+ tuk gasnie po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu

m&= Po zwolnieniu wiacznika palnika spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu zgrzewania.
Przy szybkim zgrzewaniu sczepnym (czas pomiedzy poszczegdinymi zgrzewami ponizej ok. 1,5 s) odpada
poczatkowy wyptyw gazu, proces przyblizania elektrody i tym samym czas zaptonu (tZn).

5.11.6 Wylaczenie automatyczne w spawaniu metoda MIG/MAG

m& Urzadzenie spawalnicze natychmiast zakonczy proces spawania w razie
+ bltedu zajarzania (jezeli w ciggu 5 sekund od sygnatu uruchomienia nie poptynie prad spawania)
+  przerwania tuku (tuk zostat przerwany na ponad 2 sekundy).
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Informacje ogéine

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

B\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
[@Esy Czyszczenie urzadzen, nie odtaczonych od sieci zasilajacej, moze staé sie przyczyna powaznych obrazen!
» QOdfgczy¢ urzadzenie od sieci.
+  Odigczy¢ wtyk od sieci!
+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

6.1  Informacje ogolne
W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie wymaga konserwacji a
potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacii.
Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zalezno$ci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

6.2  Prace konserwacyjne, okresy

6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
+  Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Przewod sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
« Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujace butle z gazem
+ Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
+ Pozostaly osprzet, ogdlny stan
6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
+  Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)
+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

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

+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen
+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zlaczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).
6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

WSKAZOWKA

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

& Pozostate informacje mozna znalezé w dotgczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtdrne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola". Oprécz wymienionych
wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzegaé wiasciwych krajowych przepiséw i ustaw.
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Prace konserwacyjne

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Prace konserwacyjne

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
+  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

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, ktdry
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za pos$rednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamoéwieniu czgsci zamiennych
nalezy poda¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.

Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

m& Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktore powinny zostaé odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.
+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
» Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika kohcowego

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

To urzadzenie z chwilg zakofczenia eksploataciji nalezy poddac recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systeméw
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

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

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki 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 HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).

56
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Schemat kontrolny dla klienta

7 Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cista kontrole produkcyjng i korcowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzic, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki okaza sie nieskuteczne nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.
7.1  Schemat kontrolny dla klienta
Swieci lampka sygnalizacyjna zakt6cenia zbiorczego
~ Nadmierna temperatura spawarki
X Pozwoli¢ ostygna¢ urzadzeniu w stanie wkgczonym

~ Zadziatat uktad nadzoru pradu spawania (przez przewod ochronny plyng prady btadzace spawania). Btad nalezy zresetowaé
poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie urzadzenia.

~ Drut spawalniczy dotyka elektrycznie przewodzacych elementéw obudowy (sprawdzi¢ prowadnice drutu, drut
spawalniczy zeskoczyt ze szpuli drutu?).

XX Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie przewodu masy. Zamocowaé zacisk przewodu masy jak najblizej tuku
elektrycznego.

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
A~ Za staby przeplyw chtodziwa

X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupei¢ poziom chtodziwa
A~ Powietrze w obiegu chtodziwa

~ patrz rozdziat "Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego"

Problemy z podawaniem drutu
A Zatkana dysza kontaktowa
% Oczysci¢, spryskac srodkiem antyadhezyjnym a w razie konieczno$ci wymienié
~ Ustawienie hamulca szpuli (patrz rozdziat ,Ustawienie hamulca szpuli)
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementéw dociskowych (patrz rozdziat ,Wprowadzanie elektrody drutowe;")
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
& 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 zrédta pradu)
A~ Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodéw uchwytu
A Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
x Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
~ Po wigczeniu brak wskazan lampek sygnalizacyjnych sterownika urzadzenia
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametrow
X Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu (patrz rozdziat ,Blokada zmiany parametrow spawalniczych®)
A~ Problemy z potaczeniami
% Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$é instalacji.
A~ Poluzowane ztacza pradu spawania
® Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
% Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa / tuleje rozprezng
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7.2 Kontrola ustawien typu urzadzenia

m&s=  Wylacznie w potaczeniu ze sterownikiem urzadzenia M2.xx.

m& Po kazdym wlaczeniu urzadzenia na chwile pojawia sie ustawiony typ urzadzenia z oznaczeniem ,,tyP*.
Jesli wyswietlony typ urzadzenia nie zgadza sie z urzadzeniem, to ustawienie musi zostaé¢ skorygowane.

,IyP 00" Saturn 251

,IyP d00* Saturn 256

,yP 01° Saturn 301

,tyP r01" Mira 301 (M2.xx)

JLyP 02 Saturn 351

,yP d02“ Wega 351, Saturn 351 DG
,IyP d03” Wega 401,451

,yP d04” Wega 501,601

7.2.1 Ustawianie typu urzadzenia
Element sterowniczy | Akcja Wynik

= ’ Wytgczy¢ spawarke
@ Ix =

Przycisnigcie i przytrzymanie obydwu przyciskdw
©®- .4

Wihaczy¢ spawarke, na wyswietlaczu pojawia sie ,Anl".

=
2

7 '\‘ ¢ QI‘ Gdy na wy$wietlaczu widoczne jest ,Anl” ustawié typ urzadzenia:
Ql 0 Saturn 251 KGE
5 1 Satum 301 KGE
- 2 Saturn 351 KGE
3 dekompakt (DK), wszystkie; Wega, wszystkie
7 Mira 301 KGE
58 099-005224-EW507
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Wyzerowanie sterowania (reset all)

7.3  Wyzerowanie sterowania (reset all)

WSKAZOWKA

m&s=  Sterownik M2.xx
Pierwszym krokiem powinna by¢ zawsze kontrola i ew. korekta ustawionego typu urzadzenia.

me Wszystkie ustawienia uzytkownika zostang zastapione ustawieniami fabrycznymi, dlatego nastepnie nalezy
je skontrolowaé lub ponownie ustawic!
Po zresetowaniu sterownika urzadzenia do ustawien fabrycznych nalezy koniecznie sprawdzié uzywany typ
urzadzenia i ew. ustawi€ go ponownie.

Element sterowniczy | Akcja Wynik
— ’ Wylaczy¢ spawarke
E 1x 2
LAY g ’ Przycisnigcie i przytrzymanie obydwu przyciskow.
o.
©® == -{H(- —
o 4,

®©+Q
E 1x

’ Wiaczy¢ spawarke, na wyswietlaczu pojawia sie krdtko ,rES”.
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

ewn

7.4  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

WSKAZOWKA

n€= Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze by¢
koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek*.

m&= Do odpowietrzania ukfadu chiodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!
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Dane techniczne
Wega 401

8 Dane techniczne

& Podanawydajnosé oraz gwarancja wyltacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

zuzywalnych!
8.1 Wegad0l
Wega 401 FKG | 401 FKW
Stopnie regulacji 24 (2x12)
Zakres regulacji pradu spawania od 30 A do 400 A
Zakres regulacji napiecia pradu spawania 0od 155V do 34,0V
Czas pracy (25 °C) 400 A (70%)
300 A (100%)
Czas pracy (40 °C) 400 A (60 %)
300 A (100%)
Napiecie biegu jatowego 0d 155V do45V
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G4
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (+/- 15%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x25A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)
Maks. pobdr mocy 19,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 26 kVA
Przewdd masy 70 mm?
Coso 0,95
Wydajnosé chtodzenia przy 1 I/min. 1200 W
Pojemnosé zbiornika (maks.) 91
Wydajnos¢ ttoczenia (maks.) 5 l/min
Cisnienie wyjsciowe (maks.) 3,5 bar
Masa DW 145 kg 185 kg
Wymiary D x S x Ww mm 1100 x 550 x 940
Klasa izolacji/stopien ochrony HIIP 23
Temperatura otoczenia -20 °C do +40 °C
Chtodzenie urzadzenia/palnika wentylator/gaz | wentylator/woda
Klasa EMC A

Wyprodukowano wg norm

IEC 60974-1, -5, -10

[Sl/Ce

IEC 60974-1, -2, -5, -10
/C€
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Akcesoria
Opcje
9 Akcesoria

& Zalezne od osigg6w akcesoria, jak palnik, przewdd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke przewoddw
posrednich mozecie Panstwo zakupié u swojego przedstawiciela handlowego.
9.1 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter W Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr zanieczyszczen do wlotu | 092-002091-00000
powietrza
ON LB Wheels 160x40MM Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec postojowy do kétek |092-002110-00000
urzadzenia
ON Holder Gas Bottle <50L Opcja dozbrojenia w blache mocujaca do butli z gazem <50 L {092-002151-00000
ON Tool Box Opcja dozbrojenia w skrzynke narzedziowg 092-002138-00000
ON Hose/FR Mount Opcja uchwytu wezy i przystawki zdalnego sterowania do 092-002116-00000
urzadzen bez konsoli obrotowe;
ON Drahteinschleich Poti M1.02 Opcja dozbrojenia w pokretto poczatkowego podawania drutu | 092-001102-00000
Z narastajacq predkoscia
9.2  Akcesoria ogodlne
Typ Nazwa Numer artykutu
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Manometr reduktora cisnienia 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Dysza do pomiaru wydatku gazu 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Dysza do pomiaru wydatku gazu 094-001100-00000
5POLE/CEE/32AIM Wityczka urzadzenia 094-000207-00000
9.3  Chiodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-10 Plyn chiodzagcy (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Plyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Plyn chtodzagcy (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Plyn chtodzagy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Tester odporno$ci na zamarzanie 094-014499-00000
HOSE BRIDGE Mostek wezowy 092-007843-00000
62 099-005224-EW507

08.11.2011



E\A;;‘l‘l Czesci zuzywalne

Rolki transportowe do drutu

10  Czesci zuzywalne
10.1 Rolki transportowe do drutu

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

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

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

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

10.1.1 Rolki transportowe do drutéw stalowe

Typ Nazwa Numer artykutu
FE 2DR4R 0,6+0,8 Rolki napgdowe, 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 napgdowe, 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 napgdowe, 37 mm, stalowe 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Rolki dociskowe, gtadkie, 37 mm 092-000844-00000
10.1.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium
Typ Nazwa 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
AL 4ZR4R 2,4+3,2 Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium 092-000870-00000
10.1.3 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
099-005224-EW507 63
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Rolki transportowe do drutu
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10.1.4 Zestaw do przezbrajania

Typ Nazwa Numer artykutu

URUE VERZ>UNVERZ FE/AL 4R | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy na rolkach | 092-000845-00000
niezebatych (stal/aluminium)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000867-00000
aluminium

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000846-00000
aluminium

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000847-00000
aluminium

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000868-00000
aluminium

URUE ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000830-00000
proszkowego

URUE ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000831-00000
proszkowego

URUE ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/12,4 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000832-00000
proszkowego

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000833-00000
proszkowego

4 Rollen-Antrieb

@ =37mm

Verschleif3teile

St= Stahl

Al= Aluminium
CrNi= Edelstahl
Cu= Kupfer

St= Steel
Al= Aluminium
CrNi= Stainless steel

Cu= Copper @ =37mm

Wear parts

4-Roller drive system

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht
yStandard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,

Rollenbezeichnung: ,1,0¢

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire
"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):

0,6 +0,8

0,8+1,0

0,9+1,2

1,0+1,2

12+1,6

Ersatzset:

Spare set:

092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

rolls description: ”1,0”
E a ‘ z
]H b @

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umrustung verzahnt # unverzahnt: conversion geared = ungeared:

092-000844-00000
092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht

,Option U-Nut”, oben verzahnt,

Rollenbezeichnung: ,1,0 A2*

U-groove: Al-, Cu wire
"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,
rolls description: ”1,0 A2”

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+h):
0,8+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

24+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000869-00000
092-000848-00000
092-000849-00000
092-000870-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000867-00000
092-000846-00000
092-000847-00000
092-000868-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/Ré6hrchendraht

,Option U-Nut gerandelt, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

"Option knurled U-groove”, on the top geared,

‘ knurled U-groove: Cored wire
without knurled groove, rolls description: ”1,0-1,2 R”

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,8/09+0,8/0,9
1,0/12+1,4/1,6
14/16+20/24
2,8+32

Ersatzset:
Spare set:
092-000834-00000
092-000835-00000
092-000836-00000
092-000837-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000830-00000
092-000831-00000
092-000832-00000
092-000833-00000

Gegendruckrollenset (a): Set of counterpressure rolls (a): 092-000838-00000

094-006025-00503

Rys. 10- 1
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Zalecane ustawienia

11  Zatacznik A
11.1 Zalecane ustawienia

Wega 401 Al
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Zalacznik B

Oddzialy firmy EWM

12
12.1

Zafacznik B
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

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

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

LindenstraBe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Sachsstra3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

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-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16-P.O.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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