B Instrukcje eksploatacii e\l\;;‘)‘) ’

A Spawarka

PL Phoenix 355-505 Progress puls MM TDM
Phoenix 355-505 Progress puls MM VRD TDM

099-005320-EW507 Przestrzega¢ dokumentaciji systemu! 15.12.2016

Register now
and benefit! JYears §Years,

and rectifier

Jetzt Registrieren ewm- warrantv*

it ' 24 hours /7 days
und Profitieren! o

www.ewm-group.com




Informacje ogéine
A OSTRZEZENIE

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktow.

+ PrzeczytaC i przestrzega€ instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczeg6Inosci
wskazbéwek 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 0 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.

IIIIJl Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

= 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.

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowié
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 sposob
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

TreS¢ niniejszego dokumentu zostata dokfadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
btedow pisarskich oraz pomytek.
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Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ 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¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegdlne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

099-005320-EW507 5
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Objasnienie symboli
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2.2 Objasnienie symboli
Symbol | Opis Symbol | Opis
<> |Szczegolne informacije techniczne, ktore muszg Nacisna¢ i zwolni¢/naciska¢ impulsowo/dotkngé
by¢ przestrzegane przez uzytkownika.
Whytaczy¢ urzadzenie Zwolni¢
@ Wiaczyé urzadzenie Nacisna¢ i przytrzymag
Przelaczy¢
e Nieprawidtowo Obracié
Prawidtowo A Wartosc¢ liczbowa - ustawiana
Wejscie w menu !, [Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono
_'I)
Nawigowanie w menu ¢ * ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.. . ..
ExT ) | Wyjscie z menu \ 1, |Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono
- . -
: Prezentacja warto$ci czasu (przykfad: 4 s e % o |Lampka sygnalizacyjna miga na czerwono
odczekac / nacisnac) ‘. .°
®
—//A— | Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢
dalszych ustawien)
% Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac
[Bj Narzedzie jest konieczne / uzy¢
6 099-005320-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3  Czes¢ kompletnej dokumentaciji

=  Tainstrukcja eksploatacji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami cze$ciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich komponentow
systemu, a w szczegélnos$ci wskazowek dotyczacych bezpieczerstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

A1 [T

Poz. |Dokumentacja

I

o\[[I:D]]A.a

UL

A1 Podajnik drutu

A2 Instrukcja przebudowy opcji

A3 |Zrédio pradu

A4 Chtodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A5 Woézek transportowy

A6 Uchwyt spawalniczy

A7 Przystawka zdalnego sterowania

A8 Sterownik

A Kompletna dokumentacja

099-005320-EW507
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

2.4  Przepisy dotyczace bezpieczenistwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczerfistwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciul

*  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczeristwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Przestrzegac przepisow BHP oraz regulaciji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementdw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé 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 odktadac na izolowane podtoze!

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

+ Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

Niebezpieczenistwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

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

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

przepisami BHP BGV D1 (wczes$niej VBG 15) lub przepisami krajowymi!

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

zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie biegu jatowego.

+ Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

+  Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposéb odtaczyé 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.

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napigecie elektryczne to niedajace sie unikna¢ zrodta 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.).

*+  Przythica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujacym (promieniowanie IR oraz UV)
i wysokimi temperaturami.

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

+  Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

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

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢

nadcisnienie.

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

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

099-005320-EW507
15.12.2016
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Zagrozenie pozarowe!
& Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych

iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

+ Uwaza¢ 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 usungé¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.

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

A OSTROZNIE

Dym i gaz!
Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprécz tego opary
rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wptywem promieniowania ultrafioletowego tuku

elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

«  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw $wiezego powietrza!

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

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowaé odpowiednie ochronniki stuchu!

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

Obowiazki uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzqdzenia nalezy przestrzegac obowiazujgcych krajowych dyrektyw i przepiséw!

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

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

Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.
Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia 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 komponentow!

Uzywac wyfacznie komponentow systemu oraz opcji (Zzrodef pradu, uchwytow spawalniczych, uchwytéw elektrod,
przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego programu
produkgji!

Akcesoria podfaczaé wyfacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfqczeniem.

Wymagania w zakresie podfaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobieraja prad z sieci zasilajacej, mogq oddzialywaé niekorzystnie na siec. Z tego
powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen mogq obowigzywac ograniczenia w zakresie podfgczenia lub
wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie
pofaczenia z siecig publiczng (wspolny 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 podtaczyé do danej sieci.
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;‘r’

Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

()

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrodta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zakiécaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodoéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikow serca.

+  Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych!

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

¢ Czute na zakidcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

+ Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegnaé porady lekarza).

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektromagnetycznej (Klasa
EMC jest podana w danych technicznych):

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

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

Przygotowanie i uzytkowanie

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

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

musi uwzgledni¢: (patrz réwniez EN 60974-10, zatacznik A)

+ Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

+ Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+  Urzadzenia komputerowe i sterujace

+  Uklady bezpieczenstwa

«  Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegoInosci jezeli majq wszczepiony rozrusznik serca lub noszg aparat
stuchowy

+ Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+  Odporno$¢ na zakidcenia 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 przylega¢ Scisle do siebie oraz przebiega¢ po podiozu

+  Wyréwnanie potencjatow

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

+ Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

10
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ew Dla wtasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.5  Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem ostonowym!
@ Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem ostonowym moze
spowodowac powazne obrazenia!
+  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 przewodow zasilajacych!
[©O)D-| Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia osob!
+ Rozlaczy€ przewody zasilajace przed transportem!
Niebezpieczenstwo wywrécenia!
@ Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrocic i ulec uszkodzeniu lub zrani¢ osoby.
Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylacznie do przechylenia maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-
1)
+ Urzadzenie ustawia¢ lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!
+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!
=5  Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
» Transport i praca wylacznie w pozycji pionowej!
=  Nieprawidfowe podfaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!
» Akcesoria podfacza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczac przed odiaczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.
* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!
» Akcesoria sq wykrywane przez urzqdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.
1=  Zaslepki ochronne chronig gniazda przylaczeniowe i tym samym urzaqdzenie przed uszkodzeniami i
zZanieczyszczeniami.
+ Jezeli do gniazda nie zostaty podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyc¢ zaslepka ochronna.
» W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!
099-005320-EW507 11
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Zakres zastosowania

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ew

3

3.1

3.2

3.3
331

3.3.2

3.3.3

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 odno$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 pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie

szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

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

+  Nie dokonywaé zadnych zmian i przerobek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania impulsowego i standardowego MSG i przy metodzie pomocniczej do
spawania TIG z Liftarc (zajarzanie kontaktowe) lub spawania elektrodg otulong. Akcesoria moga ew. rozszerza¢ zakres dziatania
(patrz odpowiednie dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami
Do pracy spawarki wymagany jest odpowiedni podajnik drutu (komponent systemu)!

Podajnik drutu

¢+ drive 4XLP

+ drive 4X LP MMA
o drive 4XHP

+  drive 4X HP MMA
+ drive 4XICLP

¢+ drive 4XICHP
Woézki transportowe
+  Trolly 55-5
Chtodnica

+ co00l50-2 U40
Zdalne sterowanie

+ R407POL

+ R507POL

Obowiazujaca dokumentacja

Gwarancja

alsze informacje mozna znalez¢ w zafaczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w informacjac
Dal f I 1 b "W t tration", jak f h
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci

+  Dyrektywa niskonapigciowa (LVD)

+  Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

*  Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i przegladdw "urzadzen do
spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza
deklaracja traci swojg wazno$¢. Do kazdego produktu jest dotaczona w oryginale wtasciwa deklaracja zgodnoSci.

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

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w $srodowisku z
S podwyzszonym niebezpieczenistwem elektrycznym.

12
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.34

3.3.5

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

b

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
CzeSci zamienne mozna zaméwic u wrasciwego dystrybutora.

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.
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Skrocony opis urzadzenia ev\;’r’
Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu
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ev\;h1 Skrécony opis urzadzenia
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 VRD Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD)
Lampka sygnalizacyjna VRD $wieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidfowo i napigcie wyjsciowe
jest zredukowane do warto$ci ustalonej przez odpowiednig norme. Przyrzad redukcji napiecia jest aktywny
wytacznie w przypadku wariantéw urzadzenia z oznaczeniem (VRD).

4 Wylacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.
5

Otwory wlotowe powietrza chlodzacego

Nozki urzadzenia
I Gniazdo, prad spawania ,,+”

¢ e Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym: przytacze przedmiotu spawanego
P Spawanie metoda TIG: przytacze przedmiotu
spawanego
P Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze przedmiotu
spawanego
8 =mmm | Ghiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-"
+ Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
+  Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze uchwytu elektrody
9 Uchwyt palnika
099-005320-EW507 15
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Skrocony opis urzadzenia ev\;’r’

Widok z tytu
4.2  Widok z tytu
C)
Poz. Symbol | Opis
1 | Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
-8— Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytaczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisnigcie przycisku)
2 O Gniazdo 7-stykowe
digital Przytacze dla urzadzen peryferyjnych ze zlaczem cyfrowym
3 _8_ Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
przytacze podajnika drutu elektrodowego
4 I Przytaczenie, prad spawania ,,+”
+  Spawanie standardowe metodg MIG/MAG (zespolony przewdd posredni)
5 == |Przytaczenie, prad spawania ,-”
Przytacze wtyku pradu spawania z zespolonego przewodu po$redniego
+  Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym
+ Spawanie metodg TIG
16 099-005320-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu
Poz. Symbol | Opis
6 Patak trzymajacy
Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewoddw posrednich
7 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
8 Gniazdo 8-stykowe
do podtaczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzacego
9 Gniazdo 4-stykowe
do podigczenia przewodu zasilajacego urzadzenie chtodzace
10 Kabel sieciowy
1" Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]
12 < Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
analog
099-005320-EW507 17
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Budowa i dziatanie ev\;‘r’
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

5.1

5.1.1

5111

51.1.2

5.1.2
=

Budowa i dziatanie
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Dotkniecie elementéw pod napigciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+ Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac si¢ wytacznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewod do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
X Niebezpieczenistwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do

transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i

spowodowac obrazenia os6b! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa wytacznie do transportu

recznego!

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

« W zaleznosci od wersji urzadzenia mozliwo$¢ podnoszenia dzwigiem lub pracy w stanie podwieszonym stanowi
opcje, w ktorg w razie potrzeby nalezy dozbroi¢ urzadzenie !

Warunki otoczenia
Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na rownym podfozu o odpowiedniej
nosnosci!
* Uzytkownik ma obowiazek zapewnic¢ antyposlizgowa, rownq podtoge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatta na stanowisku
pracy.
* Nalezy zagwarantowa¢ zawsze pewnq i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
* Unikaé¢ duzych ilo$ci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unikaé¢ powietrza z zawarto$cia soli (powietrza morskiego)!

Podczas pracy

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢+ -25°Cdo+40°C

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

+ do50% przy 40 °C

+ do90% przy 20 °C

Transport i sktadowanie

Sktadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -30°Cdo+70°C

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

+ do90% przy 20 °C

Chtlodzenie urzadzenia

Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzegac warunkéw otoczenia!

* Nie zasfania¢ wlotow i wylotéw powietrza chfodzqcego!

»  Zachowa¢ minimalng odlegfos¢ 0,5 m od przeszkéd!

18
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ev\;h1 Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.3 Przewdd masy, ogélnie

A OSTROZNIE
Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego poditaczenia 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 dotknigciu mozna ulec poparzeniu!
+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.
+  Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytaczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymocowaé! Elementow

konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrotnego pradu spawania!

5.1.4 Chitodzenie uchwytu spawalniczego
5.1.4.1 Przytacze do modutu chtodzacego

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

765

| o 1 ©
@\_/

St OO e

Rys. 5- 1

Poz. Symbol | Opis

Gniazdo 4-stykowe
do podigczenia przewodu zasilajacego urzadzenie chtodzace

Gniazdo 8-stykowe
do podigczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzacego

Modutu chtodzacego

OO®

+  4-stykowa wtyczke zasilajaca urzadzenia chtodzacego wylozyé w 4-stykowe gniazdo urzadzenia spawalniczego i

zabezpieczy¢.
+  8-stykowag wtyczke przewodu sterujgcego urzadzenia chtodzacego wiozy¢ w 8-stykowe gniazdo urzadzenia spawalniczego i
zabezpieczyC.
099-005320-EW507
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Budowa i dziatanie ev\;‘r’
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.5 Podtaczenie wigzki przewodéw posrednich do zrédta pradu
5.1.5.1 Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewodéw posrednich

p<s  Brak lub nieprawidfowo zatoZzone zabezpieczenie przed wyrwaniem!
Brak lub nieprawidtowo zatozone zabezpieczenie przed wyrwaniem moze skutkowac uszkodzeniem gniazd
przytaczeniowych oraz wtykéw podtaczeniowych na urzadzeniu lub wigzce przewoddéw posrednich. Zabezpieczenie
przed wyrwaniem chroni kabel, wtyki oraz gniazda przed sifami pociggowymi.
* Sprawdzi¢ skuteczno$c¢ zabezpieczenia pociggajac we wszystkich kierunkach Kable i weze musza przy napietej
lince odciagzajacej mie¢ wystarczajacy luz!

Rys. 5- 2
Poz. Symbol | Opis
1 Patak trzymajacy
Zabezpieczenie przed wyrwaniem wigzki przewoddw posrednich
2 Karabinek
Uchwyt odciazajacy wiazke przewodoéw posrednich

+  Koniec wiazki przewodow wlozyc w uchwyt odciazajacy i zabezpieczyc przez obrét w prawo.

099-005320-EW507
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= W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoosfonowych drutdéw proszkowych) nalezy spawaé z ujemna
polaryzacja. 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,
T

Rys. 5- 3
Poz. Symbol | Opis

1 Podajnik drutu
2 Wiazka przewodéw posrednich
3 _8_ Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)

przytacze podajnika drutu elektrodowego
4 + Przytaczenie, prad spawania ,+”

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

Przytacze wtyku pradu spawania z zespolonego przewodu posredniego
+  Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym
+ Spawanie metodg TIG

Koniec wiazki przewoddw wlozyc w uchwyt odciazajacy i zabezpieczyc przez obrét w prawo.

+ Wiyk przewodu pradu spawania wetkna¢ w gniazdo podigczeniowe pradu spawania ,+”" i zablokowa¢ obracajgc w prawo.
+ Wetkna¢ wtyk przewodu sterujacego do 7-stykowego gniazda przytaczeniowego i zabezpieczy¢ nakretka ztaczkowa (wtyk

mozna wetkng¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

099-005320-EW507

15.12.2016

21



Budowa i dziatanie ev\;h-’
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.6  Uchwyt palnika

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

Poz. Symbol |Opis
1 Belka poprzeczna uchwytu transportowego
2 Uchwyt palnika
3 Podktadki 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.

22 099-005320-EW507
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5.1.7 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania

=5  Nieprawidlowo utozone przewody pradu spawania mogq byc¢ przyczyna zaktocen (zrywania) fuku!
Przewod masy i przewod zespolony zrédef pradu spawania bez ukfadu zajarzania wysokq czestotliwos$ciag (MIG/MAG)
poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, $cisle przylegajaco.
Przewod masy i przewod zespolony zrédef pradu spawania z ukfadem zajarzania wysokq czestotliwo$ciq (TIG) ufozyc
na dfugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.
Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych zrédet pradu spawania, aby
zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.
Zasadniczo nie stosowaé wiekszych diugosci przewodéw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spawania uzyskuje sie
przy maks. 30 m. (przewod masy + wigzka przewodow posrednich + przewod palnika).

e MIG / MAG

220 cm

L

t 220 cm

=20 cm
: 220 cm
: =20 cm

WIG
MIG / MAG

Rys. 5-5

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

=

Rys. 5-6

=5  Rozwingé w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz zespolone przewody
posrednie. Unika¢ petli!

[=5>  Zasadniczo nie stosowac wiekszych diugosci przewodéw niz to konieczne.

o

0= Nadmiar kabla ufozy¢ w ksztalcie meandra.

e

oy
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5.1.7.1 Pelzajace prady spawania

A OSTRZEZENIE
e 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
podiaczenia elektrycznego.

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

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

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

'/fﬁ L1
|,{:—‘\ Voo ——
] vl

[a l

=

NN

------------------- T_ — ol \ _.\_ 2 I‘_‘:
i B

AWl

Rys. 5- 8

5.1.8 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i materialnych!

+  Urzadzenie wolno uzywa¢ wytacznie podtgczone przepisowo przewodem ochronnym do gniazda wtykowego.

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

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

+  Wtyk sieciowy, gniazdo oraz przew6d muszg byé w regularnych odstepach czasu poddawane kontroli przez
wykwalifikowanego elekiryka!

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

099-005320-EW507
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5.1.8.1 Rodzaj sieci

=  To urzadzenie moze by¢ podfqczane 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 sposob eksploatowane.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
|
L3 | L3
- L
|
N I
0 |
— [ S
|
I
= 1=
Rys. 5-9
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny Zielono-26tty
+ Wtyczke sieciowa wytaczonego urzadzenia wiozy¢ w odpowiednie gniazdo.
099-005320-EW507 25
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5.1.9 Pordéwnanie 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$¢ odpowiada przewodowi masy 5 m, zespolonemu
przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci
zespolonego przewodu posredniego konieczna jest dlatego korekcja napigcia +/- w celu optymalizacji wtasciwosci
spawalniczych. Poprzez ponowne poréwnanie rezystancji przewodu warto$¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg
zera. Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnac na nowo po kazdej wymianie akcesoriéw takich jak np. uchwyt
spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.
W przypadku zastosowania w systemie spawania drugiego podajnika drutu, nalezy zmierzy¢ dla niego parametr (rL2). Dla
wszystkich innych konfiguracji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

1

M3.7x-A, C

e—s

o) ©

O (HEN BN o
N
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1 Przygotowanie

Wylgczy¢ spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Drut spawalniczy odcigé na réwni z koncowka pradowa.

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

2 Konfiguracja

Nacisnag¢ przycisk ,Parametry spawania” lub ,Diawienie” i jednoczesnie wiaczy¢ spawarke. Zwolnié przycisk.
. Przycisk ,Parametry spawania” na sterowniku urzadzenia M3.7x-A i M3.7x-C.
. Przycisk ,Diawienie” na sterowniku urzadzenia M3.7x-A i M3.7x-C.

Za pomocg pokretta ,Ustawienie parametrdw spawania” mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr. Parametr rL1 wymaga
dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen. W przypadku systeméw spawania z drugim obwodem pradu, gdy np.
dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego zrodta pradu, nalezy przeprowadzi¢ drugie poréwnanie z parametrem rL2.

3 Poréwnanie/Pomiar

Uchwyt spawalniczy z koricowka pradowg 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¢ rezystanciji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ
do 40 mQ. Nowa wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wys$wietlaczu nie
pojawi si¢ warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

Wylgczy¢ spawarke.

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

Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

099-005320-EW507 27
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5.2  Spawanie metoda MIG/MAG
5.2.1 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!

/ A}ﬁlﬂﬂ!}i}l}ﬂﬂx

(), A—
2/ | L
I I
1 - 1
_f:_____:-"‘_ _____ _@____l
L
Rys. 5- 11
Poz. Symbol | Opis
1 /IZ— Obrabiany przedmiot
2 mmmmm | Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
S Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
3 Gniazdo, prad spawania ,,+”
O Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym: przytacze przedmiotu spawanego

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

099-005320-EW507
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Spawanie metoda TIG

5.3
5.3.1

5.3.2

Spawanie metoda TIG
Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Podfaczenie uchwytu spawalniczego odbywa sie na podajniku drutu.
Przestrzegaé instrukcji obstugi podajnika drutu (komponentu systemu)!

Przylaczenie przewo masy

' L
TN

O— 1=
Rys. 5-12
Poz. Symbol | Opis
/|:— Obrabiany przedmiot
I Gniazdo, prad spawania ,,+”
+  Spawanie metodg TIG: przytacze przedmiotu spawanego

Wtyczke przewodu pradu spawania wlozyc w odpowiednie gniazdo "+" i zabezpieczyc.
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5.4  Spawanie elektroda otulong
A OSTROZNIE

0 Niebezpieczenstwo $cisniecia i poparzenia!
—a Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
— + wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika gtéwnego,
+  Zzatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,
+ do usuniecia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotéw spawanych uzywac izolowanych kleszczy,
«  Uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane poditoze!

54.1

1illlll.llllllllllllllll_l'l.'_“__‘_

" AN

Rys. 5- 13

Poz. Symbol | Opis

Obrabiany przedmiot

3 s | Gniazdo, prad spawania ,,-“

/IZ—
2 FI: Uchwyt elektrody
=

4 I Gniazdo, prad spawania ,,+“

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

=  Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

5.5  Uklad redukcji napiecia
Uktad redukcji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe przepisy bezpieczenstwa
dotyczace zrédet pradu spawania.
Przyrzad redukcji napiecia jest aktywny wytacznie w przypadku wariantdw urzadzenia z oznaczeniem (VRD/AUS/RU).
Dla zwigkszenia bezpieczenstwa w szczego6lnosci w niebezpiecznym otoczeniu (np. budowa statkéw, budowa rurociagéw,
gérnictwo) to urzadzenie wyposazone jest w przyrzad redukcji napiecia VRD (Voltage-reducing device) .
Lampka sygnalizacyjna VRD $wieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i napigcie wyjsciowe jest zredukowane do
wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane techniczne ).

30 099-005320-EW507

15.12.2016



ewh, Budowa i dziatanie
Zdalne sterowanie

5.6 Zdalne sterowanie

=3  Zdalne sterowanie podfacza sie do 7-stykowego gniazda przytaczeniowego zdalnego sterowania (cyfrowe).

Nalezy przeczytaé i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i akcesoriow!
5.7 Interfejsy do automatyzacji
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
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)!

=  Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidfowe przyporzadkowanie sygnatéw wej$cia i wyjscia moze
skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia. Uzywac wyfacznie ekranowanych przewodéw sterowniczych!

5.7.1 Interfejs automatyzaciji

Styk | Wejscie / Nazwa Rysunek
wyjscie
A Wyjscie PE Przytaczenie ekranu kabla R S
D Wyjscie IGRO Sygnat przeptywu pradu (I>0) (maksymalne L
(open Collector) obciazenie 20 mA/15 V) s
0V = prad spawania ptynie REGaus TC
E Wejscie Whytaczenie awaryjne  Wytgcznik awaryjny do nadrzednego sywe| C ::
+ wylgczania zrdta pradu. iGro| D ¢
R Aby méc korzystaé z tej funkcji w spawarce nalezy Novaus | E C
wyjaC zworke 1 z ptytki M320/1! Styk rozwarty = ov —FC
prad spawania wytaczony ﬂ%
F Wyjscie ov Potencjat odniesienia VSchw::st —JC
G/P Wyjscie >0 Zestyk przekaznika pradowego do uzytkownika, syna| K C
bezpotencjatowy, (maks. +/- 15V / 100 mA) sTasTP | L C:
H Wyjécie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, 0-10 V (0 V _wv] Mo
=0V, 10V =100V) v N
— GrRo| P
L Wejscie Str/Stp  Start=15V/Stop=0V " NotAus 4RC
M Wyjscie +15V Zasilanie napieciem (maks. 75 mA) ov| S ::
N Wyjscie -15V Zasilanie napieciem (maks. 25 mA) :: 46(
S Wyjscie oV Potencjat odniesienia E—VC
T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F; C
0-10V(0V=0A,10V=1000A) —’

1) Tryb pracy jest zadawany przez podajnik drutu (funkcja start / stop odpowiada naciskaniu wigcznika uchwytu i jest
stosowana np. w przypadku zmechanizowanych zastosowan).
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5.7.2 Interfejs robota RINT X12
Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowarn
Funkcje i sygnaty:
+ Wejscia cyfrowe: start/stop, wybor trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
+  Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, pradu spawania itp.
+  Wyjscia przekaznikowe: sygnat procesowy, gotowo$¢ do spawania, btedy zbiorcze instalacji itp.
5.7.3 Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11
Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
+  Profinet / Profibus
+ EnthernetIP / DeviceNet
+ EtherCAT
o tp.
5.8 Interfejs PC
o=  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

*  Uzywac wylqcznie komponentdéw systemu oraz opcji (zrodef 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.

=  Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podfqczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac¢ uszkodzenie urzadzenia lub zakfdcenia w transmisji

sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer PC.

*  Pomiedzy komputerem PC a spawarkq nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!

* Podfaczenia dokonac¢ wytacznie uzywajac kabli dofaczonych do zestawu (nie stosowac zadnych dodatkowych kabli
przedfuzajacych)!

Oprogramowanie PC 300 do obstugi parametrow spawalniczych
Mozliwo$¢ wygodnego okreslania parametréw na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego lub wiecej urzadzen
spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw sktadajacy sie z oprogramowania, interfejsu, przewodéw potaczeniowych)
Oprogramowanie do dokumentowania danych spawalniczych Q-DOC 9000
(Wyposazenie: zestaw sktadajacy sie z oprogramowania, interfejsu, przewoddw potaczeniowych)
Idealne narzedzie do dokumentowania danych spawalniczych np.:
napiecia i pradu spawalniczego, predkosci podawania drutu, pradu silnika.
System dokumentowania danych spawalniczych i kontrolnych WELDQAS
Sieciowy system dokumentowania danych spawalniczych i kontrolnych dla cyfrowych spawarek.
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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! Osobg kompetentna jest specjalista, ktéry w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

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

e Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzer spawalniczych moga podejmowac si¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentna uwazany jest specjalista, ktéry w oparciu o
swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrodet 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 byé dokonany tylko za po$rednictwem

Panstwa sprzedawcy. Do wymiany cze$ci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu cze$ci zamiennych

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

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 Scierka (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 kierowac
strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew. zablokowaé mechanicznie wentylator.

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

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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory

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

Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu czeci zamiennych

nalezy podac typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy cze$ci zamienne;j.
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Prace konserwacyjne, okresy

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 przewodow i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie potrzeby wymieni¢ lub zlecié
naprawe specjalistycznemu personelowi!
+ Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
+  Sprawdzi¢ prawidiowe 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
+  Uklady 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 dokrecic.
+ Usuna¢ 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 (Scianki 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!
6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)
0=  Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wylacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe
kompetentng 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¢ wtaciwych krajowych przepiséw i ustaw.
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Utylizacja urzadzenia

6.4  Utylizacja urzadzenia
=  Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zostac¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz
podzespoly elektroniczne, ktdre nalezy zutylizowac.
* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -
» Przestrzegac obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!
6.4.1 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 $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$¢
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddaé recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systemow
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 odpadow z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpadéw (gminy) stworzyly w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych urzadzen mozna uzyskac¢ we wtasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

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

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

6.5  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete

postanowieniami dyrektywy RoHS, spetniajag wymagania dyrektywy RoHS (patrz wiasciwe dyrektywy WE na deklaracji

zgodnosci).
099-005320-EW507 35

15.12.2016



Usuwanie usterek ev\;h-’
Usuwanie usterek — lista kontrolna
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7.1

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cista kontrole produkcyjng i koricowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzi€, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki okaza sie nieskuteczne nalezy
skontaktowac sie 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
«® Srodki zaradcze

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
N Za staby przeptyw chiodziwa

® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
~ Powietrze w obiegu chtodziwa

® Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego

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
A~ Ustawienie elementéw dociskowych
X 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 wtaczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrodta pradu)
A~ Zatamane wigzki przewodow
% Rozlozy¢ wyprostowana wigzke przewoddw uchwytu
A Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wiecq sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wieca sie po wiaczeniu
» Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Nie mozna ustawic réznych parametréw (urzadzenia z blokada dostepu)
® Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu
A~ Problemy z potaczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
» Poluzowane ztacza pradu spawania
% Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa
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Komunikaty zaktéceh (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 odfgczona.

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

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

« Jedli wystapi kilka zakidcen, to wySwietlane sg one kolejno po sobie.

Btad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
I(Err) a) |b) [c)
1 - X | Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i pordwnac z napieciem
2 - x | Podnapiecie sieciowe spawarki
3 X Nadmierna temperatura spawarki Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ (wytacznik sieciowy w
potozeniu ,17)
4 X X Brak ptynu chtodz. Dolaé ptynu chtodzacego
Wyciek w obiegu pltynu chtodzacego >
usung¢ przyczyne wycieku i dola¢ ptynu chtodzacego
Pompa ptynu chtodzacego nie pracuje > sprawdzi¢
wyzwalacz przetezeniowy urzadzenia chtodzacego
powietrzem obiegowym
5 X Zakitdcenie podawania drutu, bfad Sprawdzi¢ podajnik drutu
pradnicy tachometryczne; Pradnica tachometryczna nie przekazuje sygnatu,
uszkodzony M3.51 > skontaktowac sie z serwisem.
6 X Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym (urzgdzenia 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 wytaczenie Usuna¢ usterke robota
Wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
10 - X Przerwanie tuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
Wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
1 - X Btad zajarzaniapo 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 sie z serwisem.
jatowego).
17 - X |x | Wykrycie pradu przecigzeniowego | Sprawdzi¢ podawanie drutu
na napedzie podawania drutu
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Ogolne usterki

ewn

Biad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

I(Err) a) |b) [c)

18 - X |x |Brak sygnatu pradnicy Sprawdzi¢ potaczenie a w szczegdInosci pradnice
tachometrycznej z drugiego tachometryczna 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 Skontaktowac¢ sie z serwisem.

oprogramowania

Legenda kategorii (kasowanie btedéw)

a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.

b) Komunikat o btedzie mozna skasowac przyciskiem:
Sterownik urzadzenia

Przycisk

CarExpert / Progress (M3.11)

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S

Progress (M3.71) / Picomig 305
c) Komunikat o btedzie mozna skasowaé wytacznie poprzez wytaczenie i ponowne wigczenie urzadzenia.
Btad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowaé naciskajac "przycisk parametréw spawalniczych”.

/

niemozliwe

7.3  0Ogolne usterki
7.3.1 Interfejs automatyzacji
A OSTRZEZENIE
Brak funkcji zewnetrznych ukladéw wylaczania (wytacznik awaryjny)!

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

+  Wyja¢ zworke 1 (jumper) na ptytce T320/1, M320/1 lub M321!
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.4  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

Zbiornik chiodziwa i szybkozigcza doptywu i powrotu chlodziwa wystepuja tylko w przypadku urzadzen z chtodzeniem

=5
wodnym.
Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywac zawsze niebieskiego przytacza plynu chfodzacego umieszczonego w
gfebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chfodzqcego)!
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8 Dane techniczne

i  Podana wydajnosc oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych cze$ci zamiennych i

zuzywalnych!

8.1 Phoenix 355 TDM

TIG MIG/MAG Spawanie elektrodami
otulonymi
Zakres regulacji pradu spawania 5A-350A
Zakres regulacji napiecia spawania 10,2V-24,0V | 143V-315V | 202V-340V
Cykl pracy 40°C
60% 350 A
100% 300 A
Cykl zmiany obciazenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jatowego 9V
Napiecie biegu jalowego (VRD) | 2V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (od -25% do +20%)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x20A
(bezpiecznik topikowy, zwloczny)
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przylaczeniowa 10,6 kVA 13,9 kVA 15,0 kVA
Zalecana moc pradnicy 20,3 kVA
cosp/sprawnos¢ 0,99/88%
Przew6d masy 70 mm2
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Klasa izolacji/stopieri ochrony H/IP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa / C€ / AL
Zastosowane normy zharmonizowane IEC 60974-1, -10
Zastosowane pozostate normy AS 1674.2-2003 (VRD AUS)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

625 x 298 x 531 mm

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

Masa

41kg

90,4 b
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Dane techniczne
Phoenix 405

8.2 Phoenix 405

TIG MIG/MAG Spawanie elektrodami
otulonymi
Zakres regulacji pradu spawania 5A-400A
Zakres regulacji napiecia spawania 10,2V -26,0V | 14,3V-34,0V | 20,2V-36,0V
Cykl pracy 40°C
100% 400 A
Cykl zmiany obcigzenia 10 min (60% CP A 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jatowego 9V
Napiecie biegu jalowego (VRD) | 22V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x32A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)
Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przytaczeniowa 13,2 kVA 17,2 kVA 18,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 24,6 kVA
cos@/sprawnosé 0,99/90%
Przewdd masy 70 mm2
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Klasa izolacji/stopiefi ochrony H/IP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczeristwa 1 CEHI
Zastosowane normy zharmonizowane I[EC 60974-1, -10
Zastosowane pozostale normy AS 1674.2-2003 (VRD AUS)
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 625 x298 x 531 mm
24,6 x 11,7 x 20,9 inch

Masa 41kg

90,4 Ib
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Dane techniczne
Phoenix 505
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8.3 Phoenix 505

TIG MIG/MAG Spawanie
elektrodami
otulonymi
Zakres regulacji pradu spawania 5A-500A
Zakres regulacji napiecia spawania 10,2V-30,0V 143V-39,0V 20,2V -40,0V
Cykl pracy 40°C
60% 500 A
100% 430 A
Cykl zmiany obciazenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jalowego 9V
Napiecie biegu jalowego (VRD) | 22V

Napiecie sieciowe (tolerancje)

3 x400V (od -25% do +20%)

Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x32A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)

Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

Maks. moc przytaczeniowa 18,9 kVA 24,6 kVA 25,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 34,0 kVA
cos@/sprawnosé 0,99/90%
Przewéd masy 95 mm2
Temperatura otoczenia -25°C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Klasa izolacji/stopieri ochrony H/IP 23

Klasa EMC A

Oznaczenie bezpieczenstwa [s],C€ /AL
Zastosowane normy zharmonizowane IEC 60974-1, -10
Zastosowane pozostate normy AS 1674.2-2003 (VRD AUS)

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

625 x 298 x 531 mm

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

Masa

45 kg

99,21b
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Akcesoria

Komponenty systemu

9
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Akcesoria

Zalezne od osiqg6w akcesoria, jak palnik, przewdd masy, uchwyt spawalniczy lub wiazke przewodow posrednich
mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

Komponenty systemu

Typ Nazwa Numer artykutu

drive 4X LP Podajnik drutu, chtodzony wodg, ztacze centralne 090-005412-00502

drive 4X LP MMA Podajnik drutu, chtodzony woda, zlacze centralne, z 090-005412-51502
przytaczem uchwytu elektrodowego lub palnika do Ztobienia

drive 4X HP Podajnik drutu, chtodzony woda, ztacze centralne 090-005392-00502

drive 4X HP MMA Podajnik drutu, chtodzony woda, zlacze centralne, z 090-005392-51502
przytaczem uchwytu elektrodowego lub palnika do Ztobienia

drive 4X IC LP Podajnik drutu, chtodzony woda, ztacze centralne 090-005415-00502

drive 4X IC HP Podajnik drutu, chtodzony wodg, ztacze centralne 090-005414-00502

Opcje

Typ Nazwa Numer artykutu

ON Filter 355/405/505/50 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-002698-00000

ON AIF D xx5 Interfejs automatyzacii 092-007891-00000

ON FC CS 405/505 NéZki do transportu za pomoca urzadzen do transportu 092-007896-00000
poziomego

ON WAK CS 405/505 Zestaw montazowy két do CS 505 092-007897-00000

ON LG-EX Brama sieciowa LAN w obudowie zewnetrznej 090-008789-00502

ON WLG-EX Brama sieciowa WiFi w obudowie zewnetrzne; 090-008790-00502

ON SET KRAN HOR/VER 330 Opcja zestaw osprzetu do podwieszenia do dzwigu 092-002393-00000

alphaQ poziomego/pionowego

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Typ Nazwa Numer artykutu

cool50-2 U40 Modut chtodzacy 090-008603-00502

Systemy transportowe

Typ Nazwa Numer artykutu

Trolly 55-5 Woézek 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

ONCSD Konsola dzwigowa, ochrona transportowa/odbojowa 092-007895-00000
Phoenix/Taurus 405/505

Zdalne sterowanie / kabel przytaczeniowy

Przytacze 7-stykowe

Typ Nazwa Numer artykutu

R40 7POL Zdalne sterowanie, 10 programéw 090-008088-00000

R50 7POL Przystawka zdalnego sterowania, umozliwia ustawienie 090-008776-00000
wszystkich funkciji spawarki bezpo$rednio w miejscu pracy.

FRV7POL 0.5m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00004

FRV7POL1m Kabel potaczeniowo-przedtuzajacy 092-000201-00002

FRV7POL5m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00000

FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00001

FRV 7POL 25M Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00007
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Akcesoria

Akcesoria ogolne
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9.5  Akcesoria ogdlne

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
9.6  Komunikacja z komputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300.Net PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi parametréw 090-008777-00000
spawalniczych z kablem i interfejsem SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 Zestaw sktadajacy sie z interfejsu, oprogramowania do 090-008713-00000

prowadzenia dokumentacii, przewodu potaczeniowego

44

099-005320-EW507
15.12.2016



Zalacznik A

Oddziaty firmy EWM

10
10.1

Zatacznik A
Oddzialy firmy EWM

Headquarters

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

0 Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Straf3e 8

56271 Mindersbach - 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 - People’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-Stra3e 7-9

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

EWM AG

DieselstraBe 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 Stra3e 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

Wiesenstralle 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 Turkiye Irtibat Birosu

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

Tel.: +90 212494 3219

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

0 Branches

D Liaison office

{:} Plants

ForststraBe 7-13

56271 Mlindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 lJirikov - 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 Schweiltechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strale 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstra3e 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
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