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Informacje ogélne
/A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!
IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktow.

+  Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentow systemu, a w szczego6Inosci
wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

+ Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulaciji krajowych!

+ Instrukcje eksploataciji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

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

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

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

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

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

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig 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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ewh, Dla wiasnego bezpieczenstwa

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 oso6b.

+ Wskazowka bezpieczerstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

+ Na zagroZenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

[ Szczegdlne informacje techniczne, ktore musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

099-005447-EWS507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli
Symbol | Opis Symbol | Opis
= |Szczegoine informacje techniczne, ktére muszg Nacisnag¢ i zwolni¢/naciskaé impulsowo/dotknac
by¢ przestrzegane przez uzytkownika.
@ Wytaczy¢ urzadzenie Zwolni¢
@ Wiaczyé urzadzenie Nacisna¢ i przytrzymaé
Przelaczy¢
e Nieprawidlowo Obracié
Prawidtowo ﬂ Warto$¢ liczbowa - ustawiana
Wejécie w menu 1, |Lampka sygnalizacyjna Swieci na zielono
_0
(navieaTion | | Nawigowanie w menu o % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
[ ] [ ]
Wyj$cie z menu !, |Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono
- | -
Prezentacja warto$ci czasu (przykfad: 4 s o % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na czerwono
odczekac / nacisnac) . ®
[ ) ° [
—/A— | Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢
dalszych ustawien)
% Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé
Tf Narzedzie jest konieczne / uzy¢
6 099-005447-EW507
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ewh, Dla wiasnego bezpieczenstwa

Cze$¢ kompletnej dokumentacji

2.3  Czesé kompletnej dokumentacji

= Tainstrukcja eksploatacji jest cze$ciq kompletnej dokumentacji i obowigzuje wyfacznie razem z wszystkimi
dokumentami cze$ciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich komponentow
systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

A1 Podajnik drutu

A2  |Zrédio pradu

A3 Uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja

099-005447-EWS507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r’

Zakres zastosowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazujacymi przepisami i
normami odnos$nie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania
okreslonego na tabliczce znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony
urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie
szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

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

+  Nie dokonywa¢ zadnych zmian i przerdbek w urzadzeniu!

3.1  Zakres zastosowania
Podajnik drutu do doprowadzania elektrod do tukowego spawania metali w ostonie gazow.
3.2  Uzytkowanie i eksploatacja wylacznie z nastepujacymi urzadzeniami
= Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrédfo pradu (komponent systemu)!
+  Taurus 400 Basic TDG

8 099-005447-EW507
14.11.2016



ev\;h1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3
3.3.1

==

3.3.2

3.3.3

3.34

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci

Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE:
c € +  Dyrektywa niskonapigciowa (LVD)

+  Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

+ Restriction of Hazardous Substance (RoHS)

W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i przegladéw "urzadzen do
spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacji, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza
deklaracja traci swoja wazno$¢. Do kazdego produktu jest dotaczona w oryginale wiasciwa deklaracja zgodnosci.

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

/A OSTRZEZENIE

e 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 gwaranciji!

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
CzeSci zamienne mozna zamoéwic 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.

099-005447-EW507 o]
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Skrocony opis urzadzenia ev\;hq

Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu

',‘ (J‘
2 o . )

)\

7

Rys. 4-1
Poz. Symbol |Opis
1 Uchwyt do transportu
2 Pokrywa ochronna
Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.
Po wewnetrznej stronie w zalezno$ci od serii urzadzenia znajdujq sie pozostate nalepki z informacjami o
czes$ciach eksploatacyjnych.
3 Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej
4 Przytacze uchwytu spawalniczego (zlacze centralne)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

Nozki urzadzenia

Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.4

10
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z tytu

4.2  Widok z tytu

Poz.

)

'

L i

= g ':;n.n_-,r A ’.’

Symbol

Opis

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Przytacze przewodu sterujacego podajnika drutu

Ztaczka G'4", przylacze gazu ochronnego

Konektor meski, prad spawania ,,+“
przytacze pradu spawania do podajnika drutu

Punkt mocowania trzpienia obrotowego

Podajnik drutu zaktada sie tym punktem mocowania na trzpier obrotowy Zrédta pradu, aby umozliwié
obracanie urzadzeniem w poziomie.

Uchwyt odciazajacy wiazke przewodéw posrednich

Nozki urzadzenia

099-005447-EW507

14.11.2016
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Skrocony opis urzadzenia ev\;‘r’
Widok wnetrza

4.3  Widok wnetrza

Poz. Symbol |Opis

Ostona szpuli drutu

Uchwyt szpuli drutu

Blok podawania drutu

Elementy sterownicze > Patrz rozdziat 4.3.1

Nalepka "Cze$ci zuzywalne podajnika drutu”

Db~ IN|—~

Pokrywa ochronna

Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.
Po wewnetrznej stronie w zalezno$ci od serii urzadzenia znajdujq sie pozostate nalepki z informacjami o
czesSciach eksploatacyjnych.

12 099-005447-EWS507
14.11.2016



ev\;h1 Skroécony opis urzadzenia
Widok wnetrza

4.3.1 Wewnetrzne elementy sterownicze
i) ®

I
Rys. 4- 4

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

Poz. Symbol | Opis
1 « | Pokretto, Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscia
R | +-30%
.l
2 0] Przycisk ,,Czas koncowego wyptywu gazu”
» Zakres regulacji 0,2-10 s
3 (7] Przycisk, Dopalanie elektrody
f: +/- 50%
T
4 Przycisk, Wprowadzanie drutu
1 | Wprowadzanie drutu bez napigcia
5 ﬁid Przycisk testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.5.3
099-005447-EW507 13
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.4  Uklad sterowania — elementy sterownicze
M 1.04

5

6.
4, )

30
25.,<-o-:35

/. 9

Basic

Rys. 4-5

Poz. Symbol | Opis

A=

[
|
-
|
-
©

:

All[s]Ce

Pokretto, Ustawienie predkos$ci podawania drutu
Ptynna regulacja predko$ci drutu.

Pokretto, napiecie spawania
Ustawienie napiecia spawania od min. do maks.

3 Pokretto, tryb pracy
Ho 2-takt
o R

Lampka sygnalizacyjna, Gotowos¢ do pracy

® L.

Lampka sygnalizacyjna $wieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy

14
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ev\;h1 Budowa i dziatanie
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5

5.1
5.1.1

5.1.2
1=y

5121

51.2.2

Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

e Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementow pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!

+ Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!

+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac si¢ wytgcznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

+ Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewéd do
masy, interfejsy) podiacza¢ tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytgczone!

Transport i umieszczenie urzadzenia
Podnoszenie dzwigiem

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

transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone s 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 > Patrz rozdziat 9!

Warunki otoczenia
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podfozu o odpowiedniej
nosnosci!
»  Uzytkownik ma obowigzek zapewnié¢ antyposlizgowa, rownq podtoge oraz dostateczng ilos¢ $wiatfa na stanowisku
pracy.
* Nalezy zagwarantowaé zawsze pewnq i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Nietypowe ilo$ci pytu, kwaséw, gazow lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
* Unika¢ duzych ilo$ci dymu, opardéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unika¢ powietrza z zawarto$ciq 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

099-005447-EW507 15
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5.1.3 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania
=5  Nieprawidfowo ufozone przewody pradu spawania moga by¢ przyczynaq zaktécen (zrywania) tuku!

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

I3  Przewod masy i przewdd zespolony zrédef pradu spawania z ukfadem zajarzania wysoka czestotliwos$cia (TIG) utozy¢
na dfugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.

=5  Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodow innych zrédet pradu spawania, aby
zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

=y  Zasadniczo nie stosowac wiekszych dfugosci przewodéw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spawania uzyskuje sie
przy maks. 30 m. (przewdéd masy + wigzka przewodéw posrednich + przewéd palnika).

G MIG / MAG

WIG On!
MIG / MAG
O] N
’ |
t 220 cm ‘
t =20 cm
Rys. 5- 1

=5  Dla kazdej spawarki stosowac osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

e lelll ) RS ug Wi WlI\.F_. NN

Rys. 5-2

16 099-005447-EW507
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Rozwina¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz zespolone przewody
posrednie. Unika¢ petli!

Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych diugosci przewodow niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztafcie meandra.

e N elell AT

Rys. 5- 3

5.1.3.1 Pelzajace prady spawania

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btadzace prady spawania!
e Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady elektryczne,
doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowac pozar.

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

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

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

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

099-005447-EW507 17
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5.1.4 Przytaczenie wiazki przewodéw posrednich

Rys. 5-5

Poz. Symbol | Opis

1 Butla z gazem ochronnym

2 Zrodio pradu
Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!

Wiazka przewodéw posrednich

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

Konektor meski, prad spawania ,,+“
przytacze pradu spawania do podajnika drutu

D
5 ﬂtd Ztaczka G%", przylacze gazu ochronnego

7 Uchwyt odciazajacy wiazke przewodow posrednich

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

+  Wtyczke przewodu pradu spawania wlozyc w odpowiednie gniazdo "+" i zabezpieczyc.

+ PodfaczyC nakretke ztaczkowa przewodu gazu ostonowego do ztgczki GY4*.

+ Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego do 19-stykowego gniazda przytaczeniowego i zabezpieczy¢ nakretkg ztaczkowa (wtyk
mozna wetkna¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

18 099-005447-EW507
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5.1.5 Zasilanie gazem ochronnym

/A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem

ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto- g
nowym moze spowodowac powazne obrazenia!

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

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

+  Elementy mocujace muszg scisle przylega¢ do butli!

=5  Niezaktécony doplyw 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!

» Zatozyé¢ z powrotem 61ty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!
»  Wszystkie polaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

5.1.5.1 Przylacze reduktora ci$nienia

Rys. 5-6

Poz. Symbol | Opis
Reduktor
Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

AW IN|—-

Zawor butlowy

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

+ Hermetycznie przykreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazu.
+  Przykreci¢ nakretke ztgczkowa przytacza weza gazu do wylotu reduktora ci$nienia.
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5.1.5.2 Ustawianie iloSci gazu ostonowego

A\ OSTROZNIE

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

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

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

+  Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.

+  Otworzy¢ reduktor cisnienia.

+ Wiaczy¢ zrédto pradu za pomoca wytacznika gtownego.

+  Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.5.3 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu pozostajg wytaczone -
brak przypadkowego zajarzenia fuku).

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

Wskazowki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

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

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

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

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

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

Gaz ostonowy Wspotczynnik

75% Ar/ 25% He 1,14

50% Ar/ 50% He 1,35

25% Ar / 75% He 1,75

100% He 3,16
5.1.5.3 Testgazu

R SR
i) H W % i) K
Rys. 5-7
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5.2
5.2.1

0=y

Spawanie metoda MIG/MAG

Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Zlacze centralne jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze spiralg prowadzacq
drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z teflonowg prowadnicq drutu, wymagane jest
przezbrojenie!

* Uchwyt spawalniczy z teflonowg prowadnica drutu > uzytkowac z tulejg prowadzenia drutu!
»  Uchwyt spawalniczy ze spiralq prowadzacq drutu > uzytkowac z rurka kapilarna!

Odpowiednio do srednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowac albo spirale
prowadzaca drut albo teflonowa prowadnice drutu o odpowiedniej Srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

+ Do spawania twardych, niestopowych drutéw elektrodowych (stal) nalezy stosowac¢ stalowa spirale prowadzacg drut.

+ Do spawania twardych, wysokostopowych drutéw elektrodowych (CrNi) nalezy stosowaé chromowo/niklowa spirale
prowadzaca drut.

+ Do spawania lub lutowania miekkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego lub materiatéw
aluminiowych nalezy stosowa¢ prowadnice drutu, np. z tworzywa sztucznego lub teflonowa.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowa prowadnica drutu:
* Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesuna¢ w kierunku ztacza centralnego i tam zdjgé.
+  Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsunag¢ ze ztacza centralnego.

+ Wetkng¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt diugq teflonowg prowadnicg drutu do ztgcza
centralnego i przykrecic nakretkg koronkowa.

+ Teflonowa prowadnice drutu odcig¢ obcinakiem > Patrz rozdziat 9 tuz przed rolkg podawania drutu.
+  Poluzowaé wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciagnag.

+ Usuna¢ zadziory z odcietego korica prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych prowadnic
drutu > Patrz rozdziat 9.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:
+  Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!
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Poz. Symbol | Opis

1 ﬁ:E Uchwyt spawalniczy

2 Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

3 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika

+  WetknaC wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykrecic nakretka ztaczkowa.

292 099-005447-EW507
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5.2.2 Podawanie drutu

A\ OSTROZNIE

!E Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dtonie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u oséb!

+ Nie siega¢ w obracajace sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawa¢ podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

—->
_8_ Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydostac sie w niekontrolowany sposéb i zrani¢ osoby!

+  Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!
+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!
+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé zamkniete!

5.2.2.1 Otworzy¢ kapturek ochronny napedu podawania drutu

[  Kolejne czynno$ci wymagaja otwarcia kapturka ochronnego napedu podawania drutu. Przed rozpoczeciem pracy
nalezy z powrotem zamkna¢ kapturek ochronny.

+  Odryglowa¢ i otworzy¢ kapturek ochronny.
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5.2.2.2 Zakiadanie szpuli

A\ OSTROZNIE

&~ | Niebezpieczenstwo obrazeri na skutek nieprawidtowego zamocowania szpuli drutu.

a\ Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac sie na uchwycie szpuli drutu, spas¢ i uszkodzi¢
urzadzenie lub zrani¢ osoby.

+  Prawidtowo przymocowaé szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

+  Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowa¢ poprawno$¢ zamocowania szpuli drutu.

[3>>  Mozna uzywaé standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli koszykowych (DIN
8559), wymagane jest zafozenie adaptera > Patrz rozdziat 9.

Poz. Symbol | Opis

1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli

2 Nakretka radetkowa
do mocowania szpuli

+  Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.
+  Szpule z drutem zamocowac¢ na trzpieniu tak, aby otwoér w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajacym.
+  Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.
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5.2.2.3 Wymiana rolek podajacych drut
=  Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidtowego podawania drutu! Rolki podajace drut musza by¢
dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.
* Na podstawie oznaczenia na rolkach sprawdzié, czy rolki sq odpowiednie do danej Srednicy drutu. W razie
koniecznosci obrécic lub zmienic!
* Do drutéw stalowych oraz pozostafych twardych drutow stosowac rolki z rowkiem w ksztafcie V.
* Do drutéw aluminiowych oraz pozostalych miekkich drutéw stopowych stosowac rolki z rowkiem w ksztafcie U.
* Do drutéw proszkowych stosowac rolki z ryflowanym (frezowanym) rowkiem w ksztafcie U.

+ Nowe rolki napedowe nasuna¢ w taki sposob, aby mozna byto odczytaé $rednice drutu na rolce napedowe;j.
+  Dokreci¢ rolki napedowe za pomocag $rub radetkowanych.

Rys. 5- 10
5.2.2.4 Przewlekanie drutu

A\ OSTROZNIE
‘ Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duza predkoscia wydostac sie z uchwytu spawalniczego i spowodowac obrazenia
czesci ciata jak rowniez twarzy i oczu!
+  Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strong wtasnego ciafa lub innych oséb!

1>  Nieprawidtowy docisk powoduje zwigkszenie zuzycia rolki podawania drutu!

»  Wyregulowaé docisk za pomocq nakretek zespotu dociskowego w taki sposob, aby elektroda drutowa byfa
podawana i przeslizgiwafa sie w razie zablokowania szpuli drutu!

* Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawic¢ wiekszy!

=  Predkosc wprowadzania drutu mozna regulowac pfynnie, naciskajac jednoczes$nie przycisk wprowadzania drutu i
obracajac pokrettem predko$ci drutu. Na lewym wys$wietlaczu sterownika urzadzenia prezentowana jest wybrana
predko$¢ wprowadzania drutu a na prawym aktualny prad silnika napedu podawania drutu.
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Poz.

Symbol | Opis

Nakretka nastawcza

Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.

Element zaciskowy

Sruba radetkowa

Rolka podtrzymujaca

Ztaczka wlotowa drutu

Rurka prowadzaca

Rolka napedowa

Ol Nl |b~|w

0s
Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
Poluzowa¢ elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie odskakujg do gory).

Ostroznie odwina¢ 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 wcisng¢ w dot i z powrotem podnies¢ element dociskowy (elektroda
drutowa musi znajdowc si¢ w rowku rolki napedowe;).

Ustawi¢ docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego.

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

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania

Uchwyt spawalniczy podczas procesu wprowadzania przytozy¢ do obrabianego przedmiotu. Drut spawalniczy bedzie
wprowadzany do momentu az dojdzie do obrabianego przedmiotu.

26
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5.2.2.5 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol |0pis

1 Sruba z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

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

=  Hamulec szpuli zacisngé w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie poruszat sie
bezwtadnie ale réwniez aby nie blokowat podczas pracy!
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5.2.3  Wybér zadania spawalniczego

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

Vs

Rys. 5- 13
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Spawanie metodg MIG/MAG

Poz.

Symbol

Opis

Przycisk metody spawania

.!. MIX --

!_ €02

™ mma-

Spawanie MIG/MAG ze standardowg charakterystyka napiecia statego "CV constant voltage”
do spawania z argonem i mieszankg gazowa.

Spawanie MAG ze standardowa charakterystyka napiecia statego "CV constant voltage" do
spawania ze 100% CO2.

Spawanie elektrodg otulong z charakterystyka pradu statego "CC constant current”.

Pokretto, tryb pracy

Vi
JL -

YAV
Jur

2-takt
4-takt

Pokretto, napiecie spawania

Ustawienie

napiecia spawania od min. do maks.

Pokretto, Ustawienie predkosci podawania drutu
Ptynna regulacja predkos$ci drutu.

Przycisk, dtawienie (dynamika tuku)

+ LH-M ------
SORA -

tuk twardszy i wezszy
Luk bardziej miekki i szerszy

Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych

Ustawienie

pradu spawania oraz innych parametréw spawalniczych i ich warto$ci.

099-005447-EW507
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5.2.4 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG
5.2.4.1 Objasnienie symboli i funkcji
Symbol Znaczenie
ﬂ Naciéniecie wigcznika uchwytu

0

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krotkotrwate nacisniecie wtacznika uchwytu (nacisnag i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

Podawanie drutu elektrodowego

P |- [Br24|s

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predko$cig

~~—

>=|g0x| 351N )

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

Dwutakt

—
-—
-
-—

Czterotakt

~|8

Czas

PSTART | Program startu
PA Program gtowny

PEND Program zakonczenia spawania

30 099-005447-EW507
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Spawanie metodg MIG/MAG

Praca w trybie dwutaktu
< 1.

£

i |

o
>

b

Rys. 5- 14

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.

+ Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

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

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

+  Przefaczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.

Drugi takt

+ Zwolni¢ wtacznik uchwytu.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

v
[
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ewn

Praca w trybie czterotaktu

l—— 1. —> 1« 2. 3 pe— 4—>

£ 5 Y

\4
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1

1

1

_8_ 1
T 1 1

: 1

| 1

1
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>
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A
v
a

09:. f ﬁI ﬁTI
Rys. 5- 15

Pierwszy takt

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

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

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

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

Drugi takt

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

Trzeci takt

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

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+  Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sig odliczanie czasu koficowego wyptywu gazu.

v
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6

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

6.1 Informacje ogdlne
A NIEBEZPIECZENSTWO
Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!

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

+  Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!
+ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomy$inie 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 roztadujq sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Czyszczenie, kontrole i naprawy!

e Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzeri spawalniczych moga podejmowaé si¢ wylacznie
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 srodki
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 zwracac sie do sprzedawcy, ktory

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

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

nalezy podaé 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 pielegnacji.

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

warunkéw 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 kierowa¢
strumienia powietrza bezpo$rednio na wentylator, ew. zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

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

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 posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu cze$ci zamiennych
nalezy podaé typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamienne;.
6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne
6.3.1.1 Kontrola wzrokowa
+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Elementy mocujace butle z gazem
+  Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie potrzeby wymienic lub zlecié
naprawe specjalistycznemu personelowi!
+  Przewody gazu i uktady zataczajace (zawor elektromagnetyczny)
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
+  Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Pozostaly osprzet, ogélny stan
6.3.1.2 Kontrola sprawnosci
+  Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
+  Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
+ Przewody gazu i uktady zataczajace (zawér elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujace butle z gazem
+  Sprawdzi¢ prawidiowe zamocowanie szpuli drutu.
+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wtykowych i srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecic.
+ Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
+  Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zalezno$ci od stopnia zabrudzenia).
6.3.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
6.3.2.1 Kontrola wzrokowa
+  Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen
6.3.2.2 Kontrola sprawnosci
*+  Przelaczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukcji 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 sta¢ sie powodem krétkich spiec i
doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
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Utylizacja urzadzenia

6.3.3
1€y

6.4.1

6.5

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

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

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

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

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktore powinny zosta¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz

podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

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

Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+  Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 4.7.2012) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$¢
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 odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

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

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

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

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS, spetniajqg wymagania dyrektywy RoHS (patrz wiasciwe dyrektywy WE na deklaracii
zgodnosci).
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

7.1

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Problemy z podawaniem drutu
# Zatkana dysza kontaktowa
% Oczyscic, spryska¢ spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymienic¢
~ Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.2.2.5
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementéw dociskowych > Patrz rozdziat 5.2.2.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie konieczno$ci 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
X Roziozy¢ wyprostowana wigzke przewoddw uchwytu
~ Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
® 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 $wieca sig po wiaczeniu
A~ Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametrow
X Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu
A~ Problemy z potgczeniami
~® Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$é instalacji.
A Poluzowane ztacza pradu spawania
% Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa

36
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Komunikaty zaktécen (zrodto pradu)

7.2

tabela).

W razie wystapienia btedu, sekcja mocy zostanie odfaczona.

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
Btad wystepujacy w urzqdzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomocq kodu bfedu (patrz

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

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

Komunikat biedu Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

EO Sygnat uruchomienia w przypadku btedu | Nie naciska¢ wytacznika uchwytu lub noznej przystawki

ustawiony zdalnego sterowania

E4 Btad temperatury Odczekac, az urzadzenie ostygnie.

E5 Przepiecie w sieci Whytaczy¢ urzadzenie i sprawdzié napiecie sieciowe.

E6 Podnapiecie sieciowe

E7 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wigczyé.

EQ Przepiecie wtorme Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

E12 Btad redukcji napiecia (VRD)

E13 Btad w uktadzie elektronicznym

E14 Btad wyrdéwnania w rejestracji pradu Wytgczyé urzadzenie, uchwyt elektrodowy odtozy¢ na
izolowane podtoze i ponownie wtaczy¢ urzadzenie. Jesli
btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

E15 Btad jednego z napie¢ zasilania uktadu Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wigczyé.

elektronicznego Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

E23 Btad temperatury Odczekac, az urzadzenie ostygnie.

E32 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wigczyc.

Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

E33 Btad wyréwnania w rejestracji napiecia Whytaczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy odtozy¢ na
izolowane podtoze i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli
btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

E34 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wigczyc.

Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

E37 Btad temperatury Odczekac, az urzadzenie ostygnie.

E40 Usterka silnika Sprawdzi¢ naped podawania drutu,
wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli usterka
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

ES5 Zanik fazy Wytaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie sieciowe.

E58 Zwarcie w obwodzie pradu spawania Wytgczyé urzadzenie i sprawdzi¢ przewody pradu spawania

pod katem prawidtowe;j instalacji, np. uchwyt elektrodowy
odtozy¢ na izolowane podtoze; odtaczy¢ przewod pradu
rozmagnesowania.
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych
=  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostanq zastapione przez ustawienia fabryczne.

[ RESET |

Wskazanie Ustawienie / wybor
m Kalibracja
cL Po kazdym wiaczeniu urzadzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.
] ] Inicjalizacja
I Przytrzymac przyciski az na wy$wietlaczu pojawi sie "Inl".
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Taurus drive 4L Basic

8
8.1
=

Dane techniczne
Taurus drive 4L Basic

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

zuzywalnych!

Napiecie zasilania 42 VAC
maks. prad spawania przy 60% CP 550 A
maks. prad spawania przy 100 % CP 430 A
Stopiefi ochrony IP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczeristwa CE/HI

Zastosowane normy zharmonizowane

|EC 60974-1, -5, -10

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25 m/min

Standardowe rolki podajace

1,0i 1,2 mm (dla drutu stalowego)

Naped podawania drutu

4-rolkowy (37 mm)

Ztacze uchwytu spawalniczego

Przytacze centralne Euro

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

WymiaryDx Sx W 660 x 280 x 380 mm
26 x 11 x 15 inch
Masa 15 kg
3311b

099-005447-EW507
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9 Akcesoria
[55  Zalezne od osiagow akcesoria, jak palnik, przewdd masy, uchwyt spawalniczy lub wiazke przewodéw posrednich

mozecie Paristwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1  Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
HC PL Obcinak do wezy 094-016585-00000

9.2  Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON CMF drive 4L Opcja dozbrojenia w osprzet do podwieszenia do dzwigu drive [ 092-002483-00000

4L

ON WAKD2 4L/41L Zestaw montazowy kot do 4L/41L 090-008151-00000
ON WAKD 4L/41L Zestaw montazowy két do DRIVE 4L 090-008169-00000

40 099-005447-EW507
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Rolki transportowe do drutu

10  Czesci zuzywalne

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

»  Uzywacé wylacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw elektrod,
przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego programu
produkcji!

» Akcesoria podfaczac wylqcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczyé przed
odfaczeniem.

10.1 Rolki transportowe do drutu
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 napedowe, 37 mm, stalowe 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Rolki napgdowe, 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 4ZRAR 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 napgdowe, 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 napgdowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000837-00000
ROE 2GR4R Rolki dociskowe, rowkowane, 37 mm 092-000838-00000
099-005447-EW507 41
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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+2,0/2,4 | 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

i i St= Stahl St= Steel
VerschleiBBteile  3-2an St Steel Wear parts
4 Rollen-Antrieb CrNi= Edelstahl CINi= Stainless steel  4=Roller drlve system
@2 =37Tmm Cu= Kupfer Cu= Copper @ =37Tmm

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht V-groove: St-, CrNi-, Cu wire

-Standard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt, *Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,

Rollenbezeichnung: ,1,0° rolls description: "1,0”

Antriebsrollen- @ (b): Ersatzset:

Drive rolls- @ (b): Spare set:
092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a) 092-000844-00000
Umriistung verzahnt & unverzahnt: conversion geared - ungeared: 092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht U-groove: Al-, Cu wire

,Option U-Nut”, oben verzahnt,

Rollenbezeichnung: , 1,0 A2*

"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,

rolls description: 1,0 A2”

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

1,0+1,2

1.2+16

24 +3,2

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

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

U-Nut gerandelt: Fiill-/R6hrchendraht

,Option U-Nut gerdndelt”, oben verzahnt, ohne
Nut geréndelt, 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
10/12+14/1,6
14/16+20/24
28+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
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11  Zalacznik A
11.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters Technology centre

®
EWM AG EWM AG e
Dr. Gunter-Henle-StraBe 8 ForststraBe 7-13

56271 Mundersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

56271 Mundersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

¥ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Strate 8

56271 Mundersbach - 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

) 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-StraBe 7-9

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

EWM AG

Dieselstraf3e Sb

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

) 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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

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

Tel.: +90 212494 32 19

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

ﬁ Plants O Branches

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jiiikov - Czech Republic

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

EWM AG

Eiserfelder Strafle 300

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Technology and mechanisation Centre

Daimlerstr, 4-6

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Straie 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstrale 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 - NE&1 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

25601 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide

099-005447-EW507
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