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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IIIIJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.
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Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq
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2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-
zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
+  Wskazowka bezp[eczeﬁstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.
* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osob.
+  Wskazéwka 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 oséb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

6 099-005647-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol

Opis

Opis

Zwro¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)

Wytgcz urzgdzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obré¢

NG REREREE

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj S Lampka sygnalizacyjna $wieci na
',Q' zielono

Wyijscie e 2.* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

3O || ©|®DO) 3

Prezentacja wartosci czasu
(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

b‘/
/I\

Lampka sygnalizacyjna Swieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos$C¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-005647-EW507
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

» Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

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

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

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

» Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

* Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

» Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub gorgca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

+ Stosowac tarcze spawalniczg lub przylbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

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

+ Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!l

099-005647-EW507
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ewhq Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!
Strumienie, wysoka temperatura i napiecie 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.).

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

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

* Ochrona stuchu.

ﬁ Niebezpieczenstwo wybuchul!
g:__/__._‘ Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania
|~ wytworzy¢ nadcisnienie.
» Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!
+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

" Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

== | od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

» W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzgdzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac¢ dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-005647-EW507 9
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Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa
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A OSTROZNIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujgcy

fosgen!

» Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

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

+ W razie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

» Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaklada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

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

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8.3:

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

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

klasy A w tych strefach moga wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach moga

wystepowac zakiécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z normg. Za zakiécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

niem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz réwniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczehstwa

» Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornos¢ na zakitécenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakiécen

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

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania fukiem elektrycznym

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

+  Wyrdéwnanie potencjatow

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

» Ekranowanie pozostatych urzgdzeh w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

10
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A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

(("’)) Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

L______ dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, polaczen telekomunikacyjnych,

przewoddéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

[L. + Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zaktécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

» Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).

' Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-
tyw i przepisow!

» Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnos$nie przeprowadzania
czynnosci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikdéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

+ Zwilaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczaca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

* Uzywaé wytfacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczac wylgcznie, gdy urzadzenie jest wyfgczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzadzeh mogg obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspoiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca 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 urzagdzenie mozna podlaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzagdzenia
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowaé powazne obrazenia!
+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

099-005647-EW507 11
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A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

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

moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrocié podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Roztgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrdcenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewrécic¢ i ulec uszkodzeniu lub

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

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

» Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtiowo utozonych przewodoéw!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony

przewéd posredni) moga byé przyczyna potknieé.

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

» Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!l

Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przylaczeniowe lub polagczeniowe moga sie

znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona woda). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowac oparzenia.

» Otwiera¢ obieg ptynu chtodzacego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu
chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

+ Zamkna¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

IZ> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

I3 Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

Akcesoria podfgczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé¢ przed odlaczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obsfugi poszczegdélnych
akcesoriow!

Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

55"  Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!
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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 obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesiInictwie.
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 urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

3.1 Zakres zastosowania
Spawarka wieloprocesowa do spawania tukiem elektrycznym w nastepujgcych metodach spawalniczych:
Seria urzad- |Metoda gtdéwna spawania MIG/MAG Metoda
zen pomochicza
tuk standardowy tuk impulsowy
Q)
£ |2
- o
~ =]
QO |o°
[ @
e] ©° ©
<18 lg |g £ 18 |
c =] %) x x g K% @ ()
X |Flgla |8 |22 |2 |2 |5 |2 |E |o 3
O X Ix |IX |5 o]l |28 |2 |ole |2 |o |2
=212 122|215 |2 |2 |5 |2 |8 |8 |5 |6
< I | < < Z |< |¢ o |3
o 8IS 2B (2|8 |2 |3 |5 |B |5 |8 |8 |3
= |8 |2 |8 |t |[E]|¢e |2 |8 |& |z |& |& |N |a
TianXQAC | @ | @ | ¥ |9 | @ W9V |©9 V9|99V
Titan XQ/ VNV NV WV VNV VNV Vv e v
;gognixXO/@@@@@@@@@@@@@@@
]
Taurus XQ/ VNN ® ® ®® ® ® ® ® N ®
[l zadania spawalnicze do aluminium
3.2 Obowigzujaca dokumentacja
3.21 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wiasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy.
099-005647-EW507 13
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Obowigzujgca dokumentacja

3.2.3

3.24

3.2.5

3.2.6

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto pradu nie moze znajdowacé sie
w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracije / wali-
dacje w odstepach co 12 miesiecy.

Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentow systemu, a w szczegodlnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogdiny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

A1 Sterownik

A.2 |Przystawka zdalnego sterowania

A.3 |Zrodto pradu

A.4 | Uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja
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Konfiguracja urzadzenia

4 Skrécony opis urzadzenia

41 Konfiguracja urzadzenia
W ponizszej tabeli przedstawione sg réznorodne warianty konstrukcji (etapy rozszerzajace) serii urzgd-

zen XQ:
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Rys. 4- 1
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Widok z przodu / widok boczny z lewej

{

4.2 Widok z przodu / widok boczny z lewej
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok boczny z lewej

. | Symbol

Opis

Wytacznik gtowny
Wigczanie / wylgczanie urzgdzenia.

Pasek statusowy LED - wskazywanie stanu roboczego
Stan roboczy jest wskazywany za pomocg swiattowodu > Patrz rozdziat 5.1.11.1.

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podigczenia akcesoriéw analogowych (zdalne sterowanie, przewdd sterowniczy,
uchwyt spawalniczy, itd.)

Gniazdo postojowe, wtyk wyboru polaryzacji
Uchwyt wtyku wyboru polaryzacji podczas trybu MMA lub transportu.

O N

Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
do podtgczenia akcesoriow cyfrowych

Przytacze uchwytu spawalniczego (ztgcze centralne)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

Sruba spustowa ptynu chtodzacego > Patrz rozdziat 6.3.2

Uchwyt do transportu

Wtyczka wyboru biegunowosci, przewdd pradu spawania > Patrz rozdziaf 5.1.13

10

Zbiornik czynnika chtodzacego > Patrz rozdziat 5.1.6

11

Oczko do dzwigu > Patrz rozdziat 5.1.1

12

Rolka transportowa
Urzagdzenie moze zosta¢ zabezpieczone przed stoczeniem przy rolce transportowej za
pomoca blokady nozne;.

13

Otwor wlotowy powietrza chtodzacego (chlodzenie palnika spawalniczego)
Filtr zanieczyszczen dostepny jako opcja

14

Kotka transportowe, kétka kozta

15

Oczko do dzwigu > Patrz rozdziat 5.1.1

16

Uchwyt butli z gazem

17

Profil z wyttaczanego aluminium flexFit
Indywidualna mozliwo$¢é mocowania dla akcesoridw i opcji

18

Szybkoziacze, czerwone
Powrdét chtodziwa z uchwytu spawalniczego

19

Szybkoztacze, niebieskie
Doptyw chiodziwa do uchwytu spawalniczego

20

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

21

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Podtgczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac¢ opisu po-
dtaczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

22

Gniazdo przylgczeniowe, prad spawania ,,+”
Podtgczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac¢ opisu po-
dtaczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

23

Sterownik urzgdzenia (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik™)

24

Pokrywa ochronna > Patrz rozdziat 5.1.12

099-005647-EW507
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Skrécony opis urzadzenia
Widok od tytu / widok boczny z lewej

{

4.3 Widok od tytu / widok boczny z lewej
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Widok od tytu / widok boczny z lewej

Poz. [Symbol |Opis

1 Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / tancuchy)
2 Otwor wlotowy powietrza chtodzacego
Opcjonalny filtr zanieczyszczen > Patrz rozdziat 6.3.1
3 Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / fancuchy)
4 Uchwyt butli z gazem ostonowym
5 Profil z wyttaczanego aluminium flexFit
Indywidualna mozliwo$¢ mocowania dla akcesoridow i opcji
6 Uchwyt butli z gazem
7 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.10
8 Otwor serwisowy pompy ptynu chiodzacego > Patrz rozdziat 7.5
9 Oczko do dzwigu > Patrz rozdziat 5.1.1
10 Kotka transportowe, kétka kozta
1 Koétka transportowe, kétka kierowane
12 Oczko do dzwigu > Patrz rozdziat 5.1.1
13 Otwor wylotowy powietrza chtodzacego (chtodzenie palnika spawalniczego)
14 Pokrywa ochronna

Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.
Po wewnetrznej stronie w zaleznosci od serii urzgdzenia znajdujg sie pozostate nalepki
z informacjami o czesciach eksploatacyjnych oraz listy zadan spawalniczych.

15 Zamek obrotowy
Blokada pokrywy ochronnej, naped podawania drutu
16 Waziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu
17 Uchwyt do transportu
18 Gniazdo przylaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.8
19 ._O Interfejs do spawania zautomatyzowanego 19-stykowy (analogowy)
analog Opcja > Patrz rozdziat 5.7.1
20 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
0 do podtgczenia akcesoridow cyfrowych
21 gniazdo przytagczeniowe - RJ45 - opcja
% przytgcze sieciowe > Patrz rozdziat 5.10
22 Gniazdo przylgczeniowe, skaner reczny
éb Identyfikacja elementéw Xnet - Opcja - > Patrz rozdziat 5.9
23 Ztaczka gwintowana - G¥."
Przytagcze gazu ostonowego (wejscie)
24 | Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
'8' F Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytgczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisniecie przycisku)
099-005647-EW507 19
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Skrécony opis urzadzenia
Widok wnetrza

44 Widok wnetrza

Rys. 4-4
Poz. [Symbol |Opis
[a)

1 @ | Wylacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowa-
Y7 niem > Patrz rozdziaf 5.6
a : L zmiany mozliwe
& - zmiany niemozliwe
2 @ Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
’- b | ] e --- Przetgczanie programow lub zadan spawalniczych
A wre --- Plynna regulacja mocy spawania.
3 Uchwyt szpuli drutu
4 Zamocowanie do rurki prowadzacej lub rurki kapilarnej (akcesoria)
5 Blok podawania drutu
6 Zamocowanie do rolek drutu (akcesoria)
7 Przycisk wycofania drutu

Spannungs- und gasfreies Ausfadeln der Drahtelektrode

Przycisk Wprowadzenie drutu
Wolne od napiecia i wolne od gazu wprowadzanie elektrody drutowej > Patrz ro-
zdziat 5.2.4.3.

Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.9

Dz P

10 Oswietlenie, wnetrze
Oswietlenie w trybie oszczedzania energii oraz podczas spawania elektrodami otulo-
nymi i TIG zostaje wytgczone.

099-005647-EW507
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Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
% Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-
kiem!

Przestrzegaé zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacii!

Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwallifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

Przewody potaczeniowe i pradu podtgczac wytgcznie przy wytgczonym urzadzeniu!

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i

akcesoriow!

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
5.1.1 Podnoszenie dzwigiem

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen podczas podnoszenia dzwigiem!
6 Podczas podnoszenia dzwigiem osoby moga doznaé powaznych obrazen przez
L spadajace urzadzenia lub podzespoty!

Jednoczesne podnoszenie dzwigiem kilku komponentéw systemowych takich jak np. zrodto
pradu, podajnik drutu lub urzadzenie chtodzgce bez odpowiednich komponentéw dZzwi-
gowych jest zabronione. Kazdy z komponentdéw systemu nalezy transportowac dzwigiem
osobno!

Przed podniesieniem dzwigiem odtgczy¢ wszystkie przewody zasilajgce i akcesoria (np.
wigzke przewoddw, szpule z drutem, butle z gazem ostonowym, skrzynke z narzedziami,
podajnik drutu, przystawke zdalnego sterowania itp.)!

Przed podniesieniem dzwigiem zamkng¢ i zablokowac¢ w prawidtowy sposob pokrywy obu-
dowy oraz klapy ochronne!

Stosowac elementy przejmujgce obcigzenie na wiasciwych pozycjach, w wystarczajgce; i-
losci oraz o prawidtowych rozmiarach! Przestrzegac¢ zasad podnoszenia dzwi-

giem > Patrz rozdziat 5.1.2!

Urzgdzenia z uchwytami dzwigowymi: Podnosi¢ zawsze jednoczesnie za wszystkie uch-
wyty dZzwigowe!

Urzadzenia z podstawg palety (ndzki): Przeciggna¢ pasy przez otwory nézek (nie jest
wystarczajgce zaczepienie elementdéw przejmujgcych obcigzenie w otworach).

W przypadku montowanych opcjonalnie ram dzwigowych itp.: Uzywaé zawsze co najmniej
dwdch punktéw mocowania o mozliwie jak najwiekszym odstepie wzgledem siebie — przes-
trzega¢ opisu opcji.

Unika¢ gwattownych ruchéw!

Zapewni¢ réwnomierne roztozenie obcigzenia! Uzywac wytgcznie tancuchow pierscienio-
wych lub zawiesi linowych o tej samej dtugosci!

Nie przebywac w strefie zagrozenia pod urzgdzeniem!

Przestrzegaé przepisow w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obo-
wigzujgcych w danym kraju!

099-005647-EW507
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Transport i umieszczenie urzadzenia

5.1.2 Zasada podnoszenia dzwigiem
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Rys. 5- 1

5.1.3 Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na rownym podfozu o

» Uzytkownik ma obowiazek zapewni¢ antyposlizgowg, rowna podfoge oraz dostateczng ilos¢
Swiatla na stanowisku pracy.
* Nalezy zagwarantowaé zawsze pewng i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazoéw lub substancji powodujacych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzegac¢ termindw konserwacji > Patrz rozdziat 6.3).

* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparoéw, pary olejowej, pylu ze szlifowania oraz korozyjnego po-

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) [
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
« -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F) 1]

[l Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

I
odpowiedniej nosnosci!
=
wietrza otoczenia!
5.1.3.1 Podczas pracy
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
5.1.3.2 Transport i skladowanie
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
5.1.4 Chtodzenie urzadzenia

I3 Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzgdzenia.

* Przestrzegaé warunkoéw otoczenia!
* Nie zasfania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
* Zachowa¢ minimalng odlegios¢ 0,5 m od przeszkoéd!

22
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51.5

5.1.6
IS5y

5.1.6.1

5.1.6.2

Przewéd masy, ogodlnie

/A OSTROZNIE
Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przylgcza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdza¢ potagczenia pragdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac¢ je ob-
racajgc w prawo.
« Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Szkody materialne z powodu nieodpowiedniego plynu chfodzgcego!

Nieodpowiedni ptyn chfodzgcy, mieszaniny ptynow chfodzgcych ze sobg lub z innymi cieczami
lub tez stosowanie w niewlasciwym zakresie temperatur prowadzi do prowadzi do szkéd materi-
alnych i utraty gwarancji producenta!

e Eksploatacja bez plynu chtodzgcego jest niedozwolona (praca na sucho spowoduje zniszcze-
nie pompy pfynu chiodzacego)!
* Dla odpowiednich warunkéw otoczenia (zakres temperatur) stosowaé tylko i wyfacznie ptyny
chiodzace opisane w niniejszej instrukcji > Patrz rozdziat 5.1.6.2.
* Nie miesza¢ ze sobg réznych pfynéw chiodzacych (takze tych opisanych w niniejszej in-
strukcji).
* Przy wymianie ptynu chfodzagcego musi zostaé wymieniona cafa ciecz i przeptukany ukfad
chiodzenia.
Usuniecie ptynu chlodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
stosujac sie do zalecen wiasciwych kart charakterystyki.
Opis funkcji

Ukfad chtodzenia tej serii urzgdzen zostat zaprojektowany z monitorowaniem temperatury i przeptywu w
celu optymalizacji warunkéw pracy oraz do ochrony przed uszkodzeniem urzadzenia. W celu monitoro-
wania i regulowania systemu chtodzenia wartosci graniczne > Patrz rozdziat 8.2dla ostrzezen i bledéw sg
przechowywane w urzgdzeniu (mozliwo$¢ ustawiania w zaleznosci od sterowania). W przypadku
zaktéconego lub przecigzonego uktadu chtodzenia wyswietlany jest komunikat o btedzie i proces spa-
wania zostaje wylgczony w kontrolowany sposéb.

Dopuszczalny ptyn chlodzacy palnika

Chtodziwo Zakres temperatur

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

(
KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)
blueCool -30 -30 °C do +40 °C (-22 °F do +104 °F)

099-005647-EW507 23
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5.1.6.3

5.1.6.4

Maksymalna dtugos$é przewodu zespolonego

Wszystkie informacje odnoszg sie do catkowitej dlugosci wigzki przewodoéw dla catego systemu spawal-
niczego i sg przyktadowymi konfiguracjami (z komponentéw katalogu produktow EWM ze standardowymi
dtugosciami). Nalezy zwroci¢ uwage na proste uktadanie bez zatamac¢ z uwzglednieniem maks. wyso-
kosci ttoczenia.

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

>
Zrédto pradu Wiazka przewodow ::)Li':jnik miniDrive Palnik maks.
® ® @ @
Kompaktowy @ @ (25 mé82 ft.) (5 m@/ 5&.)
(20 m /65 ft.) (5m/16 ft.) 30 m
@ @ @ @ 98 ft.
Niekompaktowy (25 mé82 ft.) @ @ (5 méG ft.)
(15 m/491t) (10 m/ 32 ft.) (5m/16ft.)

Napetnianie chtodziwa

Po wigczeniu urzgdzenia pompa ptynu chtodzgcego pracuje przez maksymalnie 2 min. (napetnienie
wigzki przewodow). Jesli urzadzenie nie rozpoznaje w tym czasie zadnego wystarczajgcego przeptywu
ptynu chtodzgcego, to pompa ptynu chtodzgcego zostaje wytgczona (ochrona przed uszkodzeniem
wskutek pracy na sucho). Jednoczesnie na wskazaniu danych spawania sygnalizowany jest btagd ptynu
chtodzacego. Przy wystarczajgcym przeptywie ptynu chtodzgcego, pompa zostaje wytgczona juz przed
uptywem 2 min. (gotowos$¢ do pracy).

Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego,
moze by¢ koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka
wylacza pompe ptynu chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, > Patrz rozdziaf 7.4.

Urzadzenie jest fabrycznie napetnione minimalng iloscig chtodziwa.

=== Poziom chfodziwa nigdy nie moze spasé ponizej oznaczenia ,,MIN”!

Rys. 5- 2

Poz. |Symbol |Opis

Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego

Sito ptynu chtodzacego

Zbiornik czynnika chtodzacego > Patrz rozdziat 5.1.6

AlWIN(=

Wskaznik poziomu napetnienia
MIN ------ minimalny poziom ptynu chtodzgcego
MAX ----- maksymalny poziom ptynu chtodzgcego

24
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Odkreci¢ pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego.

Sprawdzi¢, czy wkiad sita nie jest zabrudzony, ewentualnie wyczysci¢ i ponownie zamontowaé
w poprzedniej pozycji.

Napetnic¢ ptyn chtodzgcy az do oznakowania "MAX" wskaznika poziomu napetnienia, z powrotem
zakreci¢ pokrywe zbiornika.

Wiaczy¢ zrodto prgdu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

5.1.7 Informacje na temat ukladania przewodoéw pradu spawania

Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania moga by¢ przyczyng zakidcen (zrywania) tuku!
Przewdd masy i przewdd zespolony zrodet prgdu spawania bez uktadu zajarzania wysokg czestotli-
woscig (MIG/MAG) poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, $cisle przylegajaco.
Przewdd masy i przewdd zespolony Zrodet prgdu spawania z uktadem zajarzania wysokg czestotli-
woscig (TIG) utozy¢ na dtugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec
przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowac¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych zrédet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowac wiekszych dtugosci przewoddw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spa-

wania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodoéw posrednich + przewod pal-
nika).

@

MIG/MAG @n @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA @n
MIG/MAG

099-005647-EW507 25
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» Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5-4
* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!
» Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych dtugosci przewoddéw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1 |@

Rys. 5- 5
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5.1.8 Pelzajgce prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

6 Prady btadzace spawania mogq zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uklady

L elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowac pozar.

» Regularnie kontrolowac¢ wszystkie potgczenia pradu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

+  Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty Zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

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

» Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izo-
lowanym podtozu!

L1 L1
L2 L2
L3 L3
N N
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5.1.9 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z
@ gazem ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z
gazem ostonowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!

» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéow
pod cisnieniem!

* Podnies¢ butle z gazem ochronnym na uchwyt butli i przymocowac o-
bydwoma pasami bezpieczehstwa znajdujgcymi sie standardowo przy
urzadzeniu! Pasy muszg Scisle przylegaé.

» Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem
ostonowym!

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

[ Niezakiécony doplyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem ostonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

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

5.1.9.1 Przylacze reduktora cisnienia

Rys. 5-7
Poz. [Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora ci$nienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

* Przed przytgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac e-
wentualne zanieczyszczenia.

» Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ gazoszczelne zigcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

099-005647-EW507
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5.1.9.2 Przylacze weza gazu ostonowego

5.1.9.3

Poz. | Symbol | Opis

1 Ztaczka gwintowana - G'."

. Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)
Przykreci¢ gazoszczelnie ztgcze weza gazowego przy przytgczu gazu ostonowego (wejscie) urzadze-
nia.

Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodow

Wykonac zasilanie gazu ochronnego, jak opisano w rozdziale Transport i ustawienie > Patrz ro-
zdziat 5.1.

Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.

Otworzy¢ reduktor cisnienia.

Wigczy¢ Zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

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

Test gazu mozna wyzwoli¢ na sterowniku urzgdzenia (patrz instrukcja eksploatacji sterownika) lub
przez krotkie nacisniecie przycisku "Test gazu/ptukania wigzki przewodéw fi™' (napiecie spawania i
silnik podajnika drutu pozostajg wytgczone - bez przypadkowego zajarzenia tuku $wietlnego). W
zaleznoéci od systemu spawania moze by¢ dostepnych kilka przyciskow do ustawiania gazu
ostonowego (przycisk znajduje sie najczesciej w poblizu napedu podawania drutu).

Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 25 sekund lub do ponownego nacisnigcia przycisku.

Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llo$¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego
Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = I/min

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

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

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

Gaz ostonowy Wspoétczynnik
5% Ar/25% He 1,14
50% Ar /50% He 1,35
5% Ar/ 75% He 1,75
100% He 3,16
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5.1.10 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

% Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-
L nych!

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

* Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac sie z napieciem zasila-
nia.

+ Urzadzenie wolno uzywac wytgcznie podigczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

+  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg byé w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

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

ochrony |.

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w wewnetrzne urzadzenie do przepinania zaciskéw dla
wielokrotnych napieé¢ sieciowych. Aktualnie ustawione napiecie sieciowe zrédfa pradu musi by¢é
catkowicie zgodne z napieciem zasilajgcym! W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
* kontrola wzrokowa - poréwnanie aktualnie ustawionego napiecia sieciowego przy zrédle
pradu i napiecia zasilania > Patrz rozdziat 5.1.10.1
e adaptacja i oznakowanie napiecia sieciowego > Patrz rozdziat 5.1.10.2
* po ingerencji w urzadzeniu nalezy przeprowadzi¢ kontrole bezpieczenstwa > Patrz ro-
zdziat 5.1.10.3!

5.1.10.1 Kontrola wzrokowa ustawionego napiecia sieciowego

Ustawione napiecie sieciowe jest oznaczone znacznikiem na tabliczce znamionowej oraz na naklejce
przy kablu sieciowym. Jezeli zaznaczony zakres napiecia sieciowego jest zgodny z napieciem zasilania,
to moze nastgpi¢ dalsze uruchomienie. Jesli parametry napiecia sieciowego i zasilajgcego nie sg catkowi-
cie zgodne, to napiecie sieciowe w urzgdzeniu musi zosta¢ inaczej podtgczone do napiecia za-

silajgcego > Patrz rozdziat 5.1.10.2.

Usuniete lub nie dajgce sie wyraznie zidentyfikowaé etykiety samoprzylepne muszg zosta¢ odnowione!

B\A’;ﬂ

L80-005560-00009
e minny | Al ditses Fold bitte BAAN-Etkett
SaaH Wanrnmuun | it dot Secnnummer suliete

Betrieb an allen TN, TT und IT-Netzen. | 380 w

( Netz mit Schutzleiter ) 400
Type: Than X0 350 puls O . Operates on all TN, TT and IT mains.
SEHODE=| ke soarer, 2 t0cLa AT m ( Mains supply with a earth conductor ) 440
i |= .w:(l.wl I8A1 Y ]
U 2002V |t | ;":“; 460 |:|
= -
= o 480 |
5 X1 380V-400V \[ iz i 500
: | 188A D B
—J 480V-500V/ =" o=
1P21>WJ’P/‘£| g 50Hz/60Hz I:'
Przyktad tabliczki znami- Etykieta samoprzylepna kabla sieciowego
onowej
Rys. 5- 9
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5.1.10.2 Dostosowanie zrédta pradu do napiecia sieciowego

Dostosowanie napiecia sieciowego nastepuje przez przestawienie wtyczki napiecia roboczego na ptytce
VB xx0 w zrédle pradu.

Urzadzenie mozna przetgcza¢ miedzy trzema mozliwymi zakresami napiecia:
1. 380V do 400 V (fabrycznie)

2. 440V do 460V

3. 480 V do 500 V

4 N

480V TX 25
¥ 500V X

440V

—

X8

Rys. 5- 10
*  Wytgczy¢ urzadzenie za pomoca gtéwnego wytgcznika.
+  Wyciggnaé wtyczke sieciowa.
» Odkreci¢ sruby mocujgce od pokrywy obudowy. Odchyli¢ pokrywe obudowy z boku i podnies¢ jg do

gory.

» Przestawi¢ wtyczke napiecia roboczego (ptytka VB xx0) na odpowiedni zakres napiecia zasilajgcego
(380V/400V fabrycznie).

» Zahaczy¢ pokrywe obudowy od gory w profil z odlewanego aluminium flexFit i przymocowac srubami
mocujgcymi.

« Zamontowac wtyczke sieciowg przy kablu sieciowym zatwierdzong dla wybranego napiecia siecio-
wego. Zaznaczy¢ wybrane napiecie sieciowe na tabliczce znamionowej i na etykiecie samoprzylepne;j
kabla sieciowego.

5.1.10.3 Ponowne uruchomienie

A OSTRZEZENIE

Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ ,,Inspekcje i kontrole podczas
eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,, Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i bada-
nie w eksploatacji“!

* Przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z IEC / DIN EN 60974-4 !
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5.1.10.4 Rodzaj sieci

To urzadzenie moze by¢ podigczane do

* tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
* trojfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.

L1

L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- R
|
N I
1 |
PE I PE
—0— " —————o—
|
= | =
Rys. 5- 11
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewoéd ochronny zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wtozyé w odpowiednie gniazdo.

5.1.11 Wiaczanie i diagnostyka systemu

Po kazdym wigczeniu caty system spawalniczy przechodzi synchronizacje danych i diagnostyke systemu
poszczegolnych komponentéw. Czas uruchomienia (od wigczenia do czasu uzyskania gotowosci do spa-
wania) zalezy od liczby podtgczonych komponentow systemu i informacji wymienianych w tych urzgdze-
niach. Czas ten moze trwac od kilku sekund do kilku minut (przy np. poczatkowo potgczonych komponen-
tach systemu). Podczas tej fazy uruchamiania komponenty systemu wyswietlajg na wyswietlaczu danych
spawania (o ile obecny) typ sterownika i w razie potrzeby informacje o oprogramowaniu. Ta faza urucha-
miania zostaje zakonczona przez wyswietlenie wartosci zadanych dla pradu, napiecia lub predkosci
drutu.

Funkcja wentylatora urzadzenia i pompy ptynu chtodzacego

Wentylator urzgdzenia i pompa ptynu chtodzgcego w tej serii urzgdzen sg sterowane temperaturg i sta-
nem. W ten sposéb zapewnione jest, ze podsystemy spawarki pracujg tylko wtedy, gdy sg one potrzebne.
Po kazdym uruchomieniu wentylatory urzgdzenia pracujg z petng mocg przez okoto 2 s, aby np. wyd-
mucha¢ osady pytu.

099-005647-EW507
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5.1.11.1 Pasek statusowy LED - wskazywanie stanu roboczego
Poprzez swiattowdd z przodu obudowy (pasek statusowy LED) jest wyswietlany dla uzytkownika aktualny

stan roboczy urzadzenia.

Kolor paska statusowego LED Stan roboczy

biaty (zmiana: jasny/ciemny) tadowanie (od wigczenia do czasu uzyskania gotowosci do
spawania)

niebieski Gotowy do spawania

niebieski (zmiana: jasny/ciemny) tryb oszczedzania energii standby

zielony spawanie

0ty Ostrzezenie > Patrz rozdziat 7.2

czerwony Btad > Patrz rozdziat 7.1

5.1.12 Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

g ™

L

i

i

r ™

2

» Otworzy¢ klape ochronna.

+  Wywrzec lekki nacisk na lewy drgzek tgczgcy (ilustracja), az bedzie mozna wyjgé kotek mocujgcy

klapy w lewg strone do gory.
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5.1.13 Wtyczka wyboru biegunowosci - zmiana biegunowosci pragdu spawania

Przez wtyczke wyboru biegunowosci mozna dopasowac biegunowos¢ prgdu spawania (+/-) na przytgczu
uchwytu spawalniczego. Np. w przypadku spawania réznymi typami elektrod, ktérych producent wymaga
réznych biegunowosci, mozliwe jest tatwe przetgczanie biegunowosci pradu spawania przez przetgczenie
do odpowiedniego gniazda przytgczeniowego pradu spawania (+) lub (-).

Do spawania elektrodg otulong wtyk przytgcza prgdu spawania nalezy wetkngé do gniazda postojowego i
zwolni¢ obydwa przytgcza prgdu spawania (+/-) dla uchwytu elektrodowego i przewodu masy.

34
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5.2 Spawanie metoda MIG/MAG
5.2.1 Konfekcjonowanie podawania drutu

Zigcze centralne Euro jest fabrycznie wyposazone w rurke prowadzgcg do uchwytu spawalniczego z pro-

wadnicg drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego ze spiralg prowadzgca drut

wymagane jest przezbrojenie!

* Uchwyt spawalniczy z prowadnica drutu > uzywac¢ z rurkg prowadzgca!

+ Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzacg drut > uzywacé z rurkg kapilarng!

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
prowadzgcg drut.

» Do spawania twardych, wysokostopowych drutow elektrodowych (CrNi) nalezy stosowac¢ chro-
mowo/niklowa spirale prowadzgcg drut.

+ Do spawania lub lutowania miekkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego
lub materiatéw aluminiowych nalezy stosowac¢ prowadnice drutu, np. z tworzywa sztucznego lub tef-
lonowa.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:

» Ztgcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

Rys. 5- 13

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowg prowadnica drutu:

* Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesunaé w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjgc.

» Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsuna¢ ze ztgcza centralnego.

*  Wetkng¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dlugg teflonowg prowadnicg
drutu do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg koronkowa.

+ Teflonowg prowadnice drutu odcig¢ obcinakiem > Patrz rozdziat 9 tuz przed rolkg podawania drutu.

+ Poluzowa¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggngc.

» Usunac¢ zadziory z odcietego konca prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych pro-
wadnic drutu > Patrz rozdziat 9.
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Rys. 5- 14

5.2.2 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Poz. |Symbol |Opis

1 ﬁ—'— Uchwyt spawalniczy

2 Wigzka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przylacze przewodow plynu chtodzacego (uchwyt spawalniczy)
Szybkoztgcze
4 Wtyczka wyboru biegunowosci, przewéd pradu spawania > Patrz rozdziaf 5.1.13

+  Wtyk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo podtgczeniowe pradu spawania ,+” i zablokowaé ob-
racajgc w prawo.

+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-
kowa.

» Zaryglowac¢ ztgczki przewodéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powroét czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).

5> Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfgczenia przewodoéw chifodziwa!
W przypadku nieprawidfowego podfgczenia przewodow chfodziwa lub uzycia uchwytu spawal-
niczego chiodzonego gazem obieg chiodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowac uszkodze-
niem urzadzenia.
* Podfaczyé prawidfowo wszystkie przewody chfodziwa!
* Rozwing¢ catkowicie przewdd zespolony oraz przewdéd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej dfugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziaf 5.1.6.3.

e W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chiodzonego gazem zapewnic¢ obieg chfodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.
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5.2.3 Przylaczenie przewodu masy

N

ml T

J\

n@c 2

HEESS

IIF

Poz. [Symbol |Opis

1 /E'— Obrabiany przedmiot

2 = | Gniazdo przylgczeniowe, prad spawania ,,-”

Przytgcze przewodu masy

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

W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoostonowych drutéw proszkowych) nalezy
spawac z ujemng polaryzacja. W takim przypadku przewéd pradu spawania nalezy podtaczyé do
gniazda pradu spawania ,,-“, a przewéd masy do gniazda pradu spawnia ,,+“. Stosowac sie do
wytycznych i zalecen producenta elektrod!

5.2.4 Podawanie drutu
A OSTROZNIE
¢ Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!
% Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac¢ sie dionie, wiosy,
L czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u oséb!

* Nie siega¢ w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
* Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawaé podczas pracy zamkniete!

—> | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania si¢ drutu spawal-

_8_ niczego!
Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku niepra-
widtowego lub niepelnego podawania wydostaé sie¢ w niekontrolowany sposoéb i zranié
osoby!
* Przed podtgczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu

spawalniczego!
+ Sprawdzaé¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!
* Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé
zamkniete!
5.2.41 Zakladanie szpuli
A OSTROZNIE

&~ Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidiowego zamocowania szpuli drutu.
Nieprawidlowo zamocowana szpula drutu moze poluzowa¢ sie na uchwycie szpuli
drutu, spas¢ i uszkodzié¢ urzadzenie lub zrani¢ osoby.
* Prawidtowo przymocowac¢ szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.
* Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowac¢ poprawno$¢ zamocowania szpuli drutu.
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Mozna uzywa¢ standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zalozenie adaptera > Patrz rozdziaf 9.

@l ®

Rys. 5- 17
Poz. |Symbol |Opis
1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

» Odryglowac i otworzy¢ kapturek ochronny.

» Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

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

4 =

Rys. 5- 18

Przestrzegac¢ kierunku odwijania ze szpuli drutu spawalniczego.

099-005647-EW507
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5.2.4.2 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. |Symbol |Opis
1 Pokretto
Za pomocg pokretta mocuje sie patgki zamykajgce rolek podajnika.
2 Palaki zamykajace
Za pomocg patgkéw zamykajgcych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
4 Element zaciskowy
5 Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika

» Obroci¢ pokretto o 90° zgodnie z ruchem wskazowek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto
ulega zablokowaniu).

+ Odchyli¢ patgki zamykajgce o 90° na zewnatrz.

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

+ Sciggnaé rolki podajnika z mocowania rolek.

» Dobrac¢ nowe rolki podajnika przestrzegajgc tabeli "Przeglad rolek podajnika” i zmontowac¢ z powrotem
naped w odwrotnej kolejnosci.
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Niezadowalajgce efekty spawania na skutek nieprawidlowego podawania drutu!

Rolki podajnika muszg by¢ dopasowane do srednicy drutu i materiatu. Dla odréznienia rolki
podajnika sg oznaczone kolorami (patrz tabela Przeglad rolek podajnika). W przypadku
zastosowania drutu o srednicy > 1,6 mm nalezy przezbroi¢ naped do zestawu prowadnic drutu ON
WF 2,0-3,2MM EFEED > Patrz rozdziat 10.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Material Srednica Kolor Ksztalt rowka
2 mm & inch
Stal 0,6 .024 jednokolorowy |jas- -
Stal szlachetna norozowy \
Lutowanie 0,8 031 biaty
0,8 .031 dwukolorowy biaty niebieski rowek V-ksztattny
0,9 .035
1,0 .039
1,0 .039 niebieski czerwony
1,2 .047
1,4 .055 jednokolorowy |zielony -
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
2,4 .094 brazowy
2,8 110 jasno-
Zielony
3,2 126 liliowy
Aluminium 0,8 .031 dwukolorowy biaty 206tty
0,9 .035 niebieski
1,0 .039
1,2 047 czerwony rowek U-ksztaltny
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
2,4 .094 brazowy
2,8 110 jasno-
zielony
3,2 126 liliowy
drut proszkowy (0,8 .031 dwukolorowy biaty poma-
0,9 035 niebieski  |12"CZOWY
1,0 .039
1,2 .047 czerwony rowek V-ksztattny,
1,4 .055 Zielony frezowany
1,6 .063 czarny
2,0 .079 szary
24 .094 brgzowy
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5.2.4.3 Przewlekanie drutu

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!
% Drut spawalniczy moze z duzg predkoscig wydosta¢é sie z uchwytu spawalniczego i
spowodowaé obrazenia czesci ciala jak réwniez twarzy i oczu!

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

I Nieprawidfowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podawania drutu!
e  Wyregulowaé docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego w taki sposoéb, aby elektroda
drutowa bytfa podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!
e Docisk przednich rolek (patrzagc w kierunku podawania) ustawic¢ wiekszy!

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

W zaleznosci od konstrukcji urzagdzenia naped podajnika drutu jest w razie potrzeby odwrécony
stronami!

Poz. [Symbol |Opis
1 Drut spawalniczy
2 Ztaczka wlotowa drutu
3 Rurka prowadzgca
4 Nakretka nastawcza

* Rozlozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
» Ostroznie odwing¢ drut spawalniczy ze szpuli i wprowadzi¢ w ztgczke wlotowg drutu az do rolek drutu.

* Nacisng¢ przycisk wprowadzania (drut spawalniczy zostanie przechwycony przez naped i popro-
wadzony automatycznie az do wylotu na uchwycie spawalniczym > Patrz rozdziat 4.4.
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Warunkiem automatycznego wprowadzania jest prawidtowe przygotowanie prowadnicy drutu, w
szczegolnosci w obszarze rurki kapilarnej lub rurki prowadzacej > Patrz rozdziat 5.2.2.

» Docisk nalezy ustawi¢ osobno dla kazdej strony (wlot drutu/wylot drutu), w zaleznosci od materiatu
dodatkowego na nakretkach nastawczych elementéw dociskowych. Tabela z wartosciami
nastawczymi znajduje sie na naklejce w poblizu napedu drutu:

Wariant 1: pozycja montazowa z lewej strony Wariant 2: pozycja montazowa z prawej

strony
mild steel ﬂ mild steel mild steel l“ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3= 2 brazing brazing 3z 2 brazing
=4 =4
2-25 | aluminium 5= aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Rys. 5- 21

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania

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

5.2.4.4 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol | Opis

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

» Dokreca¢ $rube z tbem walcowym o gniezdzie szesciokgtnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢
skutecznos¢ hamowania.

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

5.2.5 Wybor zadania spawalniczego

Wybodr zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji
"Sterownik".
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5.3 Spawanie metoda TIG

5.3.1 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Rys. 5- 23
Poz. |Symbol |Opis
1 g= Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przylacze przewodow plynu chtodzacego (uchwyt spawalniczy)
Szybkoztgcze
4 Wtyczka wyboru biegunowosci, przewéd pradu spawania > Patrz rozdziaf 5.1.13

+  Wityk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo podtgczeniowe pradu spawania ,-” i zablokowaé ob-
racajgc w prawo.

+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-
kowa.

+ Zaryglowac¢ ztgczki przewodéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrdét czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozlgcza (doptyw chtodziwa).
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5.3.2 Przylaczenie przewodu masy

Poz.

Symbol

Opis

=

Obrabiany przedmiot

-+

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”

Przytgcze przewodu masy

*  Wetkng¢ wtyk przewodu masy do gniazda pradu spawania ,-” i zaryglowad.

W przypadku niektorych elektrod drutowych (samoostonowych drutéw proszkowych) nalezy
spawac z ujemng polaryzacja. W takim przypadku przewdd pradu spawania nalezy podtaczyé¢ do
gniazda pradu spawania ,,-“, a przewod masy do gniazda pradu spawnia ,,+“. Stosowac sie do
wytycznych i zalecen producenta elektrod!

5.3.3 Wybér zadania spawalniczego
Wybdr zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploataciji
"Sterownik".
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5.4 Spawanie elektrodg otulong

5.4.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!
_a Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i popar-
- zeniem!
* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.
» Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przedmiotéw uzywac izo-
lowanych kleszczy.

Poz. [Symbol |Opis

Gniazdo postojowe, wtyk wyboru polaryzacji
Uchwyt wtyku wyboru polaryzacji podczas trybu MMA lub transportu.

Wtyczka wyboru biegunowosci, przewéd pradu spawania > Patrz rozdziaf 5.1.13

Gniazdo, prad spawania ,,+“

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”

3 ITI_ Uchwyt elektrody
]

6 Obrabiany przedmiot

+  Wityk wyboru polaryzacji wetkng¢ w gniazdo postojowe i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

*  Wiozy¢ wtyk przewodu uchwytu elektrodowego i przewodu masy do zaleznego od zastosowania gnia-
zda pradu spawania i zablokowa¢ przekrecajgc w prawo. Przy wyborze odpowiedniej biegunowosci
nalezy kierowa¢ sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

5.4.2 Wybor zadania spawalniczego

Wybor zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploataciji
"Sterownik".

5.5 Zdalne sterowanie

Przystawki zdalnego sterowania, w zaleznosci od wersji, podlgczane sg do 19-stykowego gniazda
(analogowego) lub 7-stykowego gniazda (cyfrowego).

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

5.6 Kontrola dostepu

Wybor zadania spawalniczego lub obstuga urzgdzenia, patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji
"Sterownik".
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5.7 Interfejsy do automatyzaciji
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
% Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

5= Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidfowe przyporzgdkowanie sygnatéow wejscia
i wyjscia moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia. Uzywaé wylgcznie ekranowanych prze-
wodéw sterowniczych!

5.7.1 Interfejs automatyzacji

A OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych uktadéw wylaczania (wylagcznik awaryjny)!
@ Jezeli obwod wytaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu
wylaczania poprzez interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawi¢
do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez
zrédto pradu zewnetrznych uktadow wylgczania i nie nastapi wylaczenie!
» Usunac¢ zworke 1 (jumper 1) na odpowiedniej ptytce sterowania (wykonanie wytgcznie
przez doswiadczony personel serwisowy)!

Ten element akcesoriow moze by¢é zamontowany jako opcja > Patrz rozdziat 9.

Styk | Wejscie / Nazwa Rysunek
wyjscie
A Wyjscie PE -------- Przytgcze ekranu kabla
D Wyjscie IGRO ---- Sygnat przeptywu pradu 1>0 (maksymalne | L
(open Collec- obcigzenie 20 mA/ 15V) 0 V = prad spawania - T{ 7
tor) ptynie reoms| B C
E/R Wejscie Not-Aus - Wytgcznik awaryjny do nadrzednego wytgczania SYN_E IE
zrédta pradu. eRo| D ¢
F Wyjscie o)V uu— Potencjat odniesienia %
G/P | Wyjscie IGRO ----Zestyk przekaznika prgdowego do uzytkownika, crol G C
bezpotencjatowy (maks. +/-15V / 100 mA) vst| H S
H Wyjscie Uist------- Napiecie spawania, mierzone do styku F, 0-10 V vSchweiss | J E
. (oszov;pmv:movw ! SYNA] KC
L Wejscie STA/STPStart = 15V / Stop = 0 V oL C
M Wyjscie +15 V ----Zasilanie napieciem (maks. 75 mA) ﬂ
N Wyjscie -15 V--—--- Zasilanie napieciem (maks. 25 mA) iGRo| P E
s Wyjécie OV —mmmv Potencjat odniesienia _ MNovais| R
T Wyjscie list -—----—- Prad spawania, mierzony do styku F; —::—?(
0-10V(OV=0A,10V=1000A)& ﬁ—uc
Nne |V
—

' Doktadnos$¢ typu + (0,05 V+2,5 % wartosci pomiarowej)

1 Tryb pracy jest zadawany przez podajnik drutu (funkcja start / stop odpowiada naciskaniu wytgcznika
uchwytu i jest stosowana np. w przypadku zastosowan zmechanizowanych).

Bl Doktadnosé typu + (0,02 V+2,5 % wartosci pomiarowej)
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5.7.2

5.7.3

5.8

5.8.1

Interfejs robota RINT X12

Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowan

Funkcje i sygnaty:

» Wejscia cyfrowe: start/stop, wybor trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
+ Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, prgdu spawania itp.

+  Wyjscia przekaznikowe: sygnat procesowy, gotowos¢ do spawania, btedy zbiorcze instalacji itp.

Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11

Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
» Profinet / Profibus

* EnthernetIP / DeviceNet

» EtherCAT

« itp.
Interfejs PC

Uszkodzenie urzgdzenia lub usterka na skutek nieprawidfowego podfaczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowa¢é uszkodzenie urzadzenia lub
zakiécenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzié komputer
PC.

* Pomiedzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowacé interfejs SECINT X10USB!
* Podlaczenia dokona¢ wylgcznie uzywajac kabli dotaczonych do zestawu (nie stosowaé

zadnych dodatkowych kabli przediuzajacych)!

Oprogramowanie parametréw spawania PC300.Net

Mozliwosé wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego
lub wiecej urzgdzeh spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw skfadajgcy sie z oprogramowania, interfejsu,
przewoddéw potgczeniowych)

» Zarzgdzanie maks. 510 zadaniami JOB

* Przesytanie zadan spawalniczych z i do spawarki

* Transmisja danych online

» Ustawienie monitorowania danych spawalniczych

» Ciggfla aktualnos¢ dzieki seryjnej funkcji aktualizacji nowych parametréw spawalniczych

+ Idealne do wykonywania kopii bezpieczenhstwa poprzez tatwosé wymiany danych pomiedzy zrédiem
pragdu a komputerem PC

Przytacza

Poz. [Symbol |Opis

1 Gniazdo przylaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
__=1 |Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.8

2 Przewéd podlaczeniowy, 9-stykowy, szeregowy

3 SECINT X10 USB

4 Port USB
Podtgczenie komputera Windows-PC do SECINT X10 USB

5 Komputer z systemem operacyjnym Windows
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5.9

5.10

Identyfikacja elementéw
Ten element akcesoriow moze by¢ zamontowany jako opcja > Patrz rozdziat 9.

Kody kreskowe zdefiniowane wstepnie w ewm Xnet sg rejestrowane skanerem recznym. Dane kompo-
nentéw sg wywotywane i wyswietlane w sterowniku.

Przylacze sieciowe

Ten komponent wyposazenia jest dostepny tylko jako "Opcja fabryczna”.

Przytgcze sieciowe daje mozliwos¢ integracji produktu z istniejgcg siecia, a nastepnie wymiany danych za
posrednictwem oprogramowania do zarzgdzania jakoscig Xnet . Oto fragment zakresu funkcji oprogramo-
wania:

wyswietlanie parametréw spawania w czasie rzeczywistym
nagrywanie / dokumentacja

nadzorowanie parametréw spawania

konserwacja

kalkulacja

zarzgdzanie instrukcji spawania

zarzgdzanie spawaczami

zarzgdzanie xButton

zarzadzanie komponentami

Zakres funkcji oprogramowania jest stale rozwijany (patrz odpowiednia dokumentacja Xnet).
Standardowo wszystkie spawarki sg dostarczane ze statym adresem IP. Jest on umieszczony na nak-
lejce na sterowniku lub na naklejce na urzadzeniu ponizej tabliczki znamionowej.

Brama sieciowa i serwer / komputer muszg znajdowa¢ sie w tej samej sieci lub w tym samym
zakresie adreséw IP, aby mozna byto skonfigurowaé¢ brame sieciowa.
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6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

e Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie wykwalifiko-

wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w o-

parciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ po-

dczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe

skutki oraz jest w stanie podjg¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamia¢ do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

We wszelkich sprawach dotyczgcych serwisu nalezy zwracac sie do sprzedawcy, ktory dostarczyt
Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posred-
nictwem Panstwa sprzedawcy.

Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych cze$ci zamiennych. Przy zamawianiu czesci zamiennych
nalezy podac¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalo-
gowy czesci zamiennej.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzgdzenie w znacznej mierze nie
wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia
jest uzalezniona od warunkdéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
po6t roku).
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6.2 Objasnienie symboli

Osoby

Spawacz / operator

Personel serwisowy / wykwalifikowana, kompetentna osoba

Kontrola

Kontrola wzrokowa

PAC

Kontrola sprawnosci

Okres czasu, interwat

Praca jednozmianowa

Praca wielozmianowa

EEIO®

LY]

co 8 godzin
codziennie
| co tydzien
'ﬂ'ﬂ'i CO miesigc
007 |co pot roku
HIY||
0—07  |corocznie
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6.3 Plan konserwacji

Etap konserwaciji

sie naprawami

@
— 3]
© [T Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie -g
c naprawami moze wykonywac odpowiedni etap pracy na podstawie jej E
o S wyksztatcenia! Nie dotyczace punkty kontrolne zostang pominigte. 8
|5 b
o |8 | |Gy 2
£ e RJ | o)
@ @ff' [en] | Kontrola i czyszczenie palnika spawalniczego. Zanieczyszczenia w pal- @
niku mogg sta¢ sie powodem krotkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkod-

zenia uchwytu spawalniczego!

» Sprawdzanie napedu drutu, uchwytu spawalniczego i elementéw poda-
wania drutu pod katem sprzetu dopasowanego do danego zastoso-
wania oraz prawidtowego ustawienia.

* Regularne czyszczenie rolki podajnika drutu (w zaleznosci od stopnia
zabrudzenia). Wymiana zuzytych rolek podajnika drutu.

* Przytagcza przewoddw pradu spawania (kontrola osadzenia i zamoco-
wania).

» Czy zabezpieczona jest butla z gazem ostonowym wraz z elementami
zabezpieczajgcymi butle (fancuch / pas)?

» Zabezpieczenie przed wyrwaniem: Czy przewody zespolone posiadajg
zabezpieczenie przed wyrwaniem?

@ @ . Sprawdza'nie V\_/szy_stkich przgwod()w zasilajgcych i ich’przy{aczy (pr_ze-
wody, weze, wigzki przewodow) pod kgtem uszkodzen i szczelnosci.

» Sprawdzanie systemu spawalniczego pod kgtem uszkodzen obudowy.
» Czy sg obecne elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uch-
wyty, rolki transportowe, hamulec postojowy) oraz odpowiednie ele-
menty zabezpieczajgce (zatyczki zabezpieczajace) i czy sg one w

nienagannym stanie?

@ e (o] ||| Czyszczenie z zanieczyszczen przytgczy przewodow ptynu @
chtodzgcego (szybkoztgcza, ztgczki sprzegajace) i w przypadku

nieuzywania naktadanie kapturkdow ochronnych.

» Test gazu, zawor elektromagnetyczny otwiera sie i zamyka pra-
widtowo.

* Kontrola lampek operacyjnych, sygnalizacyjnych i kontrolnych, urzad-
zen ochronnych i regulacyjnych.

Kontrola zamocowania rolek drutu (rolki podajnika drutu musza by¢
pewnie osadzone na ich uchwytach i nie mogg wykazywac¢ zadnego
luzu)

» Czyszczenie filtra zanieczyszczen (jesli dotyczy) > Patrz rozdziat 6.3. 1

¢
=
=

Sprawdzanie prawidlowego zamocowania szpuli drutu.

=%
E.

+ Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng Scierkg (nie stosowaé ag-
resywnych $rodkéw czyszczacych).

Q| @
=
Q@ @

O

LQI * Czyszczenie zrodta pradu (inwertor) > Patrz rozdziat 6.3.4 LQ
A= Czyszczenie wymiennika ciepta (chtodzenie uchwytu spawal- LQ

niczego) > Patrz rozdziat 6.3.3

O

»  Wymiana ptynu chtodzacego (chtodzenie uchwytu spawal-
niczego) > Patrz rozdziat 6.3.2

)
£ 2| £\8| £ £

Bl@
IS{RCY

» Okresowa inspekcja i kontrola > Patrz rozdziat 6.3.5
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6.3.1 Filtr zanieczyszczen
Zastosowanie filtra zanieczyszczen redukuje przepustowos¢ powietrza chtodzgcego, a wskutek tego
zmniejsza cykl pracy urzagdzenia. Cykl pracy zmniejsza sie, gdy filtr staje sie coraz bardziej za-
nieczyszczony. Filtr zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czy$ci¢ przedmuchujgac sprezonym
powietrzem (w zaleznosci od ilosci zabrudzen).

7’

7

Rys. 6- 1
Przy urzadzeniu mozna zainstalowaé dwa filtry zanieczyszczen (opcja dozbrajania). Jeden na wlocie
powietrza modutu mocy (inwertor), a drugi na wlocie powietrza wymiennika ciepta (chtodzenie uch-
wytu spawalniczego).
Poluzowac sruby zamykajgce filtra (pociggng¢ czes¢ zasilajgcg filira do dotu, a nastepnie do tytu /
pociagng¢ filtr wymiennika ciepta do dotu, a nastepnie na bok).

7 N ™

3

Rys. 6- 2

Filtr zanieczyszczen wydmuchacé sprezonym powietrzem nie zawierajgcym oleju i wody.
Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow dotyczacych usuwania!

Po zakonczeniu czyszczenia zamontowaé z powrotem filiry w odwrotnej kolejnosci.
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6.3.2 Wymiana plynu chtodzacego

Przestrzega¢ wszystkich wskazowek dotyczgcych postugiwania sie, uzywania i usuwania ptynu
chtodzgcego palnika spawalniczego > Patrz rozdziat 5.1.6.

r —

»  Wytaczyé urzadzenie i wyciggng¢ wtyk sieciowy. Podstawi¢ odpowiedni pojemnik zbiorczy pod $rubg
spustowg zbiornika ptynu chtodzacego.

*  Wykreci¢ srube spustowg zbiornika ptynu chtodzgcego (otworzy¢ pokrywe zbiornika w celu odpo-
wietrzenia).

3

|34

Rys. 6-4
+ Poczekac, az ptyn chtodzgcy catkowicie sptynie ze zbiornika do pojemnika zbiorczego.
+  Wyjac sito filtra z kré¢ca wlewowego i oczyscié je.
+ Nastepnie wyptukaé wodg pozostatosci brudu ze zbiornika.
Przestrzega¢ obowiazujacych przepiséw dotyczacych usuwania!
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f4 — T—— )
MAX
MIN

Rys. 6-5
+  Wiozy¢ z powrotem wyczyszczone sito filtra do krééca wlewowego i wkreci¢ srube spustowg z us-
zczelka z powrotem do zbiornika.
* Napetni¢ zbiornik oryginalnym ptynem chtodzgcym EWM przestrzegajac maksymalnego poziomu
ptynu chtodzgcego. Po napetnieniu zamkngé pokrywe zbiornika i odpowietrzy¢ obieg ptynu
chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.4.
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6.3.3 Wymiennik ciepta (chtodzenie palnika spawalniczego)

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niedostatecznego szkolenia!

W przypadku nastepujacych czynnosci konserwacyjnych konieczne jest profesjonalne

przeszkolenie, aby uniknaé obrazen.

+ Ten etap konserwacji moze by¢ przeprowadzany wytgcznie przez przeszkolony i upo-
wazniony personel specjalistyczny.

* Przestrzegac¢ wskazowek dotyczgcych konserwacji i ostrzezen na poczatku tego rozdziatu!

o

-

Rys. 6- 6

+  Wylgczy¢ urzadzenie i wyciggnaé wtyk sieciowy. Usunac¢ sruby blachy bocznej. Usung¢ ostone
boczng z urzgdzenia (podnies¢ do goéry i na bok).

+ Stosowac wytgcznie sprezone powietrze nie zawierajgce oleju i wody. Nie nalezy dmucha¢ be-
zposrednio na elementy elektroniczne. Ze wzgledu na sprezone powietrze wentylatory urzgdzenia
mogq sie nadmiernie obracac i w ten sposéb zosta¢ uszkodzone. Dlatego tez nalezy mechanicznie
zablokowaé wentylatory przy pomocy $rubokreta. Uwaga: Lamele wymiennika ciepta znajdujace sie
za wentylatorami urzgdzenia nie moga zosta¢ uszkodzone tym Srubokretem.

4 B ~ = ™

< — 4

A

J J

Rys. 6-7

* Przedmucha¢ powierzchnie wymiennika ciepta poprzez wentylatory.
» Zanieczyszczenia wydostajg sie przez otwory w ostonie bocznej.
Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw dotyczacych usuwania!

» Po zakohczeniu czyszczenia usungé blokady mechaniczne przy wentylatorach i zamkng¢ z powrotem
urzagdzenie w odwrotnej kolejnosci oraz przetestowaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
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6.3.4 Zrédto pradu (inwerter)
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niedostatecznego szkolenia!

W przypadku nastepujacych czynnosci konserwacyjnych konieczne jest profesjonalne

przeszkolenie, aby unikng¢ obrazen.

» Ten etap konserwacji moze by¢ przeprowadzany wytgcznie przez przeszkolony i upo-
wazniony personel specjalistyczny.

* Przestrzega¢ wskazdwek dotyczgcych konserwacji i ostrzezen na poczatku tego rozdziatu!

e

f ™ f N

x TX 25 2

Rys. 6- 8

1. Wylgczy¢ urzgdzenie i wyciggng¢ wtyk sieciowy. Usungé sruby ostony bocznej i pola skrzelowego z
tytu. Usung¢ ostone boczng (podnies¢ do gory i na bok). Usung¢ pole skrzelowe (podnies¢ do dotu i
do tytu).

2. Stosowac wytgcznie sprezone powietrze nie zawierajgce oleju i wody. Nie nalezy bezposrednio przed-
muchiwac elementow elektronicznych. Ze wzgledu na sprezone powietrze wentylatory urzgdzenia
mogaq sie nadmiernie obracac i w ten sposéb zosta¢ uszkodzone. Dlatego tez nalezy mechanicznie
zablokowa¢ wentylatory przy pomocy $rubokreta.

3. Przedmucha¢ do przodu obszary przed inwertorem.

Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw dotyczacych utylizacji!

* Po zakohczeniu czyszczenia usungé blokady mechaniczne przy wentylatorach i zamkng¢ z powrotem
urzgdzenie w odwrotnej kolejnosci oraz przetestowaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
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Utylizacja urzadzenia

6.3.5 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepisow dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepiséw i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!

6.4 Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé¢.

¢ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg byé one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

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

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

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

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazaé¢ do utylizacji za po$rednictwem lokalnego parthera EWM
w catej Europie.
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71

Usuwanie usterek

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

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wyswietlacze 7-segmentowe E - r
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zaktécenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakidcenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.

Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejsow/funkciji).
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystagpi kilka zaktécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Btedy nalezy udokumentowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

» Jezeli w przypadku sterownika wystepuje kilka bteddw, to jest zawsze wyswietlany btgd z najnizszym
numerem (Err). Jesli blgd zostanie naprawiony, to pojawia sie nastepny wyzszy numer btedu. Proce-
dura ta powtarza sie tak dtugo, az zostang usuniete wszystkie btedy.

Legenda kategorii (kasowanie btedow)

a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.
b) Komunikat o btedzie mozna wyzerowac przyciskiem 4« :

c) Komunikat o btedzie mozna wyzerowac tylko i wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie

urzgdzenia.
Kategoria |Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
3|@ | @ | @ |Btad tacho- Usterka urzadzenia podawania | Sprawdzi¢ potaczenia
metru drutu (przytacza, przewody)
Trwate przecigzenie napedu Nie uktadac prowadnicy drutu
drutu w waskich promieniach;
sprawdzi¢ prowadnice drutu
pod katem lekkobieznosci
4|@ | ® | ® |Nadmierna Przegrzane zrodto pradu Pozostawi¢ zrédto pradu do
temperatura ostygniecia (wytacznik sieci-
owy w potozeniu ,1%)
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczyscic lub wymienic
Zablokowany wlot lub wylot po- | Skontrolowa¢ wlot lub wylot
wietrza powietrza
5|® | ®) | @ |Przepieciew | Napiecie sieciowe jest zbyt Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
sieci wysokie i poréwnac z napigciami za-
6| ® | ® | @ |Podnapiecie Napiecie sieciowe jest zbyt nis- | Silania zrédta pradu
sieciowe kie
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Kategoria |Biad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
7|® | @ | ® |Brak ptynu Za mate natezenie przeptywu | Sprawdzié natezenie
chtodzacego (<=0,7 l/min)/ przeptywu ptynu chtodzgcego;
(< = 0,18 gal./min) [ B oczysci¢ chtodnice wodng; u-
sung¢ miejsca zgie¢ w wigzce
przewodow; dostosowaé prég
przeptywu
Za mata ilos¢ ptynu Dopetni¢ ptyn chtodzgcy
chtodzgcego
Pompa nie pracuje Pokreci¢ watem pompy
Powietrze w obiegu chtodziwa | Odpowietrzanie obiegu ptynu
chtodzacego
Wigzka przewodéw nie Wigczy¢ / wytgczyé urzadze-
napetniona catkowicie ptynem | nie (pompa pracuje przez 2
chtodzgcym min.)
Praca z uchwytem spawal- Potgczy¢ doptyw ptynu
niczym chtodzonym gazem chtodzgcego i powrét ptynu
chtodzacego (zastosowaé
mostek wezowy); wytgczyé
chtodnice wodng
Awaria bezpiecznika sa- Zresetowac automat przez
moczynnego “ nacisniecie
8| @ | @ | @ |Btad gazu Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem
ostonowego | Za niskie ci$nienie wstepne ostonowym
Usungé¢ miejsca zgie¢c w
wigzce przewodow; wartosé
zadana: ci$nienie wstepne
4-6 bar
9| ® | @® | @ |Przepiecie Przepiecie na wyjsciu: Usterka | Skontaktowac sie z serwisem
wtérne inwertora
10| ®) | ® | @ | Zwarcie do- Potgczenie pomiedzy drutem | Usunaé potgczenie
ziemne (btad spawalniczym a obudowg elektryczne
PE) urzgdzenia
1@ | @ | ® | Szybkie Cofniecie sygnatu logicznego | Usungé btad przy nad-
odtgczenie "Robot gotowy" w trakcie pro- | rzednym sterowniku
cesu
22| @ | ® | @ |Nadmierna Przegrzany ptyn chfodzgcy Pozostawi¢ zrédto pradu do
temperatura (>=70°C / >=158°F) l'l zmier- ostygniecia (wytgcznik sieci-
ptynu zony na powrocie ptynu owy w potozeniu ,1%)
chtodzgcego B! | chfodzgcego
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczyscic lub wymienic
Zablokowany wlot lub wylot po- | Skontrolowac¢ wlot lub wylot
wietrza powietrza
32|® |® | @ |Btad I>0 B Skontaktowa¢ sig z serwisem
33| ® | ® | @ |Btad Uakt 1! Zwarcie w obwodzie pradu spa- | Usungé zwarcie w obwodzie
wania przed spawaniem pradu spawania; zlikwidowaé
zewnetrzne napiecie czujnika
38| ® | ® | @ | Btad lakt ! Zwarcie w obwodzie pradu spa- | Usungé zwarcie w obwodzie
wania przed spawaniem pragdu spawania
099-005647-EW507 59
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Kategoria

a) |b) |c)

Biad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

48

® Q®

Bfad zajarzania

Podczas rozpoczecia procesu
ze zautomatyzowanym urzad-
zeniem nie nastgpito zajarzanie

Sprawdzi¢ podawanie drutu;
sprawdzi¢ przytgcza prze-
wodu obcigzenia w obwodzie
pragdu spawania; w razie
potrzeby oczysci¢ przed spa-
waniem wszelkie skorodo-
wane powierzchnie z obrabia-
nego przedmiotu

49

Przerwanie
fuku

Podczas spawania ze zauto-
matyzowanym systemem
nastgpito przerwanie tuku

Sprawdzi¢ podawanie drutu;
dostosowac predkos¢ spa-
wania.

51| (@) | (0 | 3O | Wyt. awaryjne Obwdd elekiryczny wyt. awa- | Z powrotem dezaktywowac
ryjnego zrédta pragdu zostat ak- | obwod wyt. awaryjnego (zwol-
tywowany. ni¢ obwodd zabezpieczajgcy)

52 | (%) | 3 | @ | Brak urzadze- | Po wigczeniu zautomatyzowa- | Skontrolowag lub podtaczy¢

nia podawania
drutu

nego systemu nie zostat ro-
zpoznany zaden podajnik drutu

przewody sterujgce po-
dajnikoéw drutu; skorygowaé
numer identyfikacyjny zauto-
matyzowanego podajnika
drutu (przy 1 podajniku drutu:
zapewni¢ numer 1; przy 2 po-
dajnikach drutu: jeden po-
dajnik z numerem 1 i jeden
podajnik z numerem 2)

53| (®)

Brak podajnika
drutu 2

Nie rozpoznany podajnik drutu
2

Skontrolowa¢ lub podigczy¢
przewody sterujgce po-
dajnikoéw drutu

54| (%) | (0 | @ |Btad VRD & Biad redukcji napiecia biegu W razie potrzeby odiaczy¢
jatowego obce urzadzenie od obwodu
pradu spawania; skontakto-
wac sie z serwisem
55|%) | @ | ® Nadmierne Wykrycie nadmiemego nateze- | Nie uktadac prowadnicy drutu
natezenie nia pradu w napedzie poda- w waskich promieniach;
pradu po- wania drutu sprawdzi¢ prowadnice drutu
dajnika drutu pod katem lekkobieznosci
56 @ @ Zanik fazy Zanik jednej fazy napiecia sieci- | Sprawdzi¢ przytgcze sieci-
owego owe, wtyk sieciowy oraz be-
zpieczniki sieciowe
57| ®) | @ | @) | Btad tacho- Usterka podajnika drutu (naped | Sprawdzié przytacza, prze-
metru Slave Slave) wody, potgczenia
Trwate przecigzenie napedu Nie uktadac prowadnicy drutu
drutu (naped Slave) w waskich promieniach;
sprawdzi¢ prowadnice drutu
pod katem lekkobieznosci
58 Zwarcie Sprawdzi¢ obwdd pradu spa- Sprawdzi¢ obwdd pradu spa-

wania pod katem zwarcia

wania; odktadac palnik spa-
walniczy w stanie izolowanym

59

Urzadzenie nie-
kompatybilne

Urzadzenie podtgczone do sys-
temu jest niekompatybilne

Odtaczy¢ niekompatybilne
urzadzenie od systemu

® ® ® ®
© ® ® ®
® O &®

60 Niekom- Oprogramowanie urzgdzenia Skontaktowac sie z serwisem
patybilne opro- | jest niekompatybilne
gramowanie

61 Nadzorowanie |Wartos¢ rzeczywista parametru | Przestrzegac¢ pdl toleranciji;
spawanie spawania znajduje sie poza dostosowac parametry spa-

okreslonym polem toleranc;ji

wania
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Kategoria |Biad ‘Moiliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
62| (%) | ®) | @ | Komponenty | Nie znaleziono komponentu ‘Skontaktowaé sie z serwisem
systemu B systemu
' fabrycznie
@l opcja

Bl tylko seria urzadzen Titan XQ, Phoenix XQ, Taurus XQ
4l oprocz serii urzgdzen Titan XQ, Phoenix XQ, Taurus XQ
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Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-
wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

dwa wy$wietlacze 7-segmentowe

ALE

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

A

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).

Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Nr Ostrzezenie Mozliwa przyczyna

1 Nadmierna temperatura WKkrétce moze nastgpi¢ wylgczenie na skutek nadmiernej tem-
peratury.

4 Gaz ostonowy ! Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

5 Przeptyw ptynu chtodzgcego B! | Przeptyw (<= 0,7I/min / <= 0.18 gal./min) [l

6 Mato drutu Na szpuli pozostato mato drutu.

7 Awaria magistrali CAN-Bus Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny sil-
nika podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez
nacisniecie).

8 Obwadd prgdu spawania Indukcyjnos¢ obwodu pradu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.

10 Inwerter czesciowy Jeden lub kilka inwerteréw czesciowych nie dostarcza pradu
spawania.

11 Nadmierna temperatura ptynu | Ptyn chtodzacy (>= 65°C / >= 149°F) 1l

chtodzgcego P!

12 Nadzorowanie spawania Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania lezy poza
okreslonym polem toleranciji.

13 Btad kontaktowy Rezystancja w obwodzie pragdu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ przytgcze masy.

32 Btad tachometru Usterka podajnika drutu, trwate przecigzenie napedu drutu.

33 Nadmierne natezenie prgdu po- | Wykrywanie nadmiernego natezenia prgdu gtéwnego napedu

dajnika drutu podajnika drutu.

34 JOB nieznane Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOB jest nieznany.

35 Nadmierne natezenie prgdu po- | Przecigzenie napedu podajnika drutu Slave (przedni naped

dajnika drutu Slave systemu Push/Push lub naped posredni).

36 Btgd tachometru Slave Usterka napedu podajnika drutu, trwate przecigzenie napedu
podajnika drutu Slave (przedni naped systemu Push/Push lub
naped posredni).

37 Awaria magistrali FST-Bus Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny sil-
nika podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez
nacisniecie).

U1 fabrycznie

Pl opcja

Bl tylko seria urzgdzen Titan XQ, Phoenix XQ, Taurus XQ
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7.3

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
N Usterka / Przyczyna
® Srodki zaradcze

Usterki
A Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
X Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.3.

~ Urzgdzenie nie uruchamia sie po wtgczeniu (wentylator urzadzenia i ewentualnie pompa ptynu
chtodzgcego nie dziatajg).

X Podtgczy¢ przewdd sterujgcy podajnika drutu.
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia Swiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wtgczeniu
~ Brak mocy spawania
® Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
# Urzadzenie startuje ciggle na nowo
~ Podajnik drutu nie dziata
~ System nie uruchamia sie
X Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnos$é instalacji.
# Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
x Prawidtowo dokreci¢ koncowke prgdows i fgcznik pradowy
Swieci lampka sygnalizacyjna zaktécenia zbiorczego
~ Nadmierna temperatura spawarki
~® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

» Zadziatat uktad nadzoru pragdu spawania (przez przewod ochronny ptyng prady bigdzace spawania).
Bfad nalezy zresetowac poprzez wytgczenie i ponowne wtgczenie urzgdzenia.

~® Drut spawalniczy dotyka elektrycznie przewodzgcych elementéw obudowy (sprawdzi¢ prowad-
nice drutu, drut spawalniczy zeskoczyt ze szpuli drutu?).

X Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie przewodu masy. Zamocowac zacisk przewodu masy jak
najblizej tuku elektrycznego.
Swieci lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury
~ Nadmierna temperatura spawarki
~® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

Biad plynu chitodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
» Za staby przeptyw chtodziwa

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

% Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.4
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7.4

Problemy z podawaniem drutu

~ Zuzyte zamocowanie rolek podajnika drutu (rolki podajnika drutu musza by¢ pewnie osadzone na ich
uchwytach i nie mogg wykazywac zadnego luz)

X Wymieni¢é zamocowanie rolek podajnika drutu (092-002960-E0000) > Patrz rozdziat 10.1.4
~ Zatkana dysza kontaktowa
X Oczyscié, spryskac spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymieni¢
# Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.2.4.4
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementow dociskowych > Patrz rozdziat 5.2.4.3
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
& Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
» Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu Zrédta pradu)
» Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
# Rdzenh lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

r
1

3 [Dum |[4

e-) 092-007861-00000
blau / blue

\

0

Rys. 7- 1
+  Wytgczy¢ urzadzenie i napetni¢ zbiornik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
» Odblokowac szybkoztgcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytacze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywa¢ zawsze niebieskiego przylagcza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

s Y [

5 6

: : ) sk
. . |

Rys. 7- 2

» Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkozigcze, aby zebraé wyciekajgcy ptyn chtodzgcy i wigczyé
urzadzenie na ok. 5 sekund.

» Zablokowac¢ szybkoztgcze przez przesunigcie z powrotem pierscienia zamykajgcego.
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7.5 Pokrecanie watem pompy (obieg chtodziwa)

Dtuzsze przestoje oraz zanieczyszczenia w ptynie chtodzgcym mogg spowodowag, ze pompa ptynu
chtodzgcego chtodnicy ulegnie zablokowaniu.

—

0D
A

N

——

-6

Rys. 7-3
Wylgczy¢ urzgdzenie za pomocg gtéwnego wytgcznika.
Wyciggna¢ wtyczke sieciowa.
Przytozy¢ wkretak ptaski o maks. szerokosci koncowki 6,5mm przez otwor serwisowy, posrodku do

watu pompy. Obraca¢ wkretakiem zgodnie z ruchem wskazowek zegara, do momentu az wat bedzie
znbw obracat sie swobodnie.

Schraubendreher entfernen.
Wtyczke sieciowg wytgczonego urzadzenia wtozyé w odpowiednie gniazdo.
Wigczy€ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtdwnego.
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8 Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

8.1  Wymiary i ciezaryn

FO6R1/R2 FO6RS
l{%ﬁ Tu
Wymiary (I x b x h) mm cal mm cal mm cal
| 1152 453 854 33.6 854 33.6
b 686 27.0 590 23.2 400 15.7
h 976 38.4 976 38.4 881 34.7
Ciezar [ kg Ib kg Ib kg Ib
FO6G & 113 249.1 102,8 226.6 87,6 193.1
FoewW o 128 282.2 117,8 259.7 102,6 226.2

1 Wszystkie dane ciezaru odnoszg sie do wersji urzgdzen z kablem sieciowym 5 m (16.4 ft.). W
przypadku wersji z dtuzszymi kablami sieciowymi ciezary zwiekszajg sie.
10 m (32.8 ft.) = +2,5kg (5.5 Ib.)
15m (49.2 ft.) = +5,0 kg (11.0 Ib.)

099-005647-EW507
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8.2

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

Chtodzenie uchwytu spawalniczego FO6W
Wydajno$¢ chtodzenia przy 1 I/min 1,5 KW
(+25°C/77°F)
Maks. wydajnos¢ ttoczenia 5 I/min
1.3 gal./min
maks. wysokos¢ ttoczenia 35m
115 ft.
maks. cisnienie pompy 3,5 bar
0.35 MPa
Pompa Pompa wirnikowa
Maks. pojemnos¢ zbiornika 8l
2.1 gal.
Monitorowanie przeptywu
Granica btedu 0,7 I/min
0.18 gal./min

Granica ostrzegawcza

Granica btedu +0,3 I/min
Granica btedu +0.08 gal./min

Monitorowanie temperatury

Granica btedu

70°C
158°F

Granica ostrzegawcza

Granica btedu -5°C
Granica btedu -23°F

099-005647-EW507
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8.3

8.3.1

Dane wydajnosci
Phoenix XQ 350 C puls

MIG/MAG Spawanie reczne TIG

elektrodg otulong

Prad spawania (I2)

5A do 350 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U2)

14,3V do 31,5V | 20,2V do 34,0V | 10,2V do 24,0V

Cykl pracy CP przy 40° C [

80 % / 100%

350 A /320 A

Napigcie sieciowe

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

Honyck / bezpiecznik sieciowy @/
Czestotliwos¢

-25 % do+20 % / 3 x 25 A/ 50/60 Hz (380-400 V)

-25 % do+15 % / 3 x 20 A/ 50/60 Hz (440-460 V)

-25 % do+10 % / 3 x 20 A/ 50/60 Hz (460-500 V)

Napiecie biegu jatowego (Uo)

82 V (380-400 V)

94 V (440-460 V)

102 V (460-500 V)

maks. Moc przytgczeniowa (S1)

Chtodzenie gazem (F06G) 14,3 kVA 15,4 kVA 10,9 kVA
chtodzony wodg (FOBW) 14,7 KVA 11,3 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 21 kVA

Pobor mocy Po B 25 W

Maksymalna impedancja sieci (@PCC) ! 107 mOhm

Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/90 %

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /1II

Stopien zanieczyszczenia / Klasa izolacji 3/H

stopien ochrony / Wytgcznik ochronny
réznicowopradowy

IP 23 / Typ B (zalecany)

Poziom hatasu @

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia ©!

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz lub woda

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F4G6

Przewdd masowy (min.) / Klasa EMC

70 mm2/ A

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie / Naped

1,0-1,2 mm dla drutu stalowego / 4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przytgcze palnika spawalniczego

Ztgcze centralne Euro

Oznaczenie bezpieczenstwa

[sI/Ce&/Hl

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

"1 Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow
samoczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl Moc w spoczynku bez podajnika drutu.

' To urzadzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzgdzenia
do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.

61 Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegaé zakresu temperatury ptynu

chtodzgcego!
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8.3.2 Phoenix XQ 400 C puls

MIG/MAG Spawanie reczne TIG

elektrodg otulong

Prad spawania (I2)

5A do400 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U2)

14,3V do 34V | 20,2V do 36,0V | 10,2V do 26,0 V

Cykl pracy CP przy 40° C [

400 A (60 %) / 350 A (80 %) / 320 A100%)

Napiecie sieciowe

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

Czestotliwosé

50/60 Hz

Jonyck / bezpiecznik sieciowy 2

-25 % do+20 % / 3 x 25 A (380-400 V)

-25 % do+15 % / 3 x 20 A (440-460 V)

-25 % do+10 % / 3 x 20 A (460-500 V)

Napiecie biegu jatowego (Uo)

82 V/ (380-400 V)

94 V (440-460 V)

102 V (460-500 V)

maks. Moc przytgczeniowa (S1)

Chtodzenie gazem (F06G) 17,6 kVA 18,6 kVA 13,5 kVA
chtodzony wodg (FOBW) 18,0 kVA 13,9 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 25 kVA

Pobor mocy Po B 3B/5W

Maksymalna impedancja sieci (@PCC) ¥ 120 mOhm

Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/90 %

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1O

Stopien zanieczyszczenia / Klasa izolacji 3/H

stopien ochrony / Wytacznik ochronny
réznicowoprgdowy

IP 23 / Typ B (zalecany)

Poziom hatasu ¥

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia 6

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz lub woda

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F4G6

Przewdd masowy (min.) / Klasa EMC

70 mm2/ A

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie / Naped

1,0-1,2 mm dla drutu stalowego / 4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przytacze palnika spawalniczego

Zigcze centralne Euro

Oznaczenie bezpieczenstwa

[s1/Ce/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

[l Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow
samoczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl Moc w spoczynku bez podajnika drutu.

M To urzgdzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzgdzenia
do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.

] Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu

chiodzacego!

099-005647-EW507
20.01.2021

69



Akcesoria

Akcesoria ogolne

ewn

9 Akcesoria
Zalezne od osiggoéw akcesoria, jak palnik, przewoéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodéw posrednich mozecie Panstwo zakupié¢ u swojego przedstawiciela handlowego.
9.1 Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
KLF-L1-L2-L3-PE Naklejka kabla sieciowego 094-023697-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
32A 5POLE/CEE Wtyczka urzgdzenia 094-000207-00000
9.2 Chiodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
9.2.1 Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool
Typ Nazwa Numer artykutu
blueCool -10 5 | ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25 | ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool -30 5 | ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 25 | 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000
9.2.2 Rodzaj ptynu chlodzacego KF
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-5 Ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chtodzacy do -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
9.3 Przystawka zdalnego sterowania, 7-stykowa
Typ Nazwa Numer artykutu
RC XQ Expert2.02 m Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert |090-008824-00002
XQ 2.0
RC XQ Expert 2.0 5m Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert |090-008824-00005
XQ 2.0
RC XQ Expert 2.0 10 m Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert |090-008824-00010
XQ 2.0
RC XQ Expert 2.0 15 m Przystawka zdalnego sterowania sterownika Expert |090-008824-00015
XQ 2.0
9.3.1 Przewdd przedtuzajacy
Typ Nazwa Numer artykutu
FRV 7POL 0.5 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Kabel potgczeniowo-przedtuzajgcy 092-000201-00002
FRV 7POL 5m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00000
FRV 7POL 15M Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00005
FRV 7POL 20 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00007
70 099-005647-EW507
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Przystawka zdalnego sterowania, 19-stykowa

9.4 Przystawka zdalnego sterowania, 19-stykowa

Typ

Nazwa

Numer artykutu

R10 19POL

Zdalne sterowanie

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie pred-
kosci podawania drutu, korekcja napiecia spawania

090-008108-00000

R20 19POL Zdalne sterowanie przetgczaniem programéw 090-008263-00000
9.41 Przewody podtaczeniowe
Typ Nazwa Numer artykutu
RA5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00005
sterowania
RA10 19POL 10m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
9.4.2 Przewdd przedtuzajacy
Typ Nazwa Numer artykutu
RV5M19 19POL 5M Przewéd przediuzajgcy 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Przewod przediuzajacy 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Przewdd przedtuzajgcy 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Przewéd przediuzajacy 092-000857-00020
9.5 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter FO6 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-003337-00000
ON Shock Protect FO6 Ochrona odbojowa 092-003334-00000
ON TS FO6 R Uchwyt palnika spawalniczego, prawy 092-003335-00000
ON TS FO6 L Uchwyt palnika spawalniczego, lewy 092-003360-00000
ON SH F06 L Uchwyt skanera, lewy 092-003434-00000

ON PS F06 1D01

Konsola obrotowa dla podajnika drutu

092-003330-00000

ON PS F06 1D02

Konsola obrotowa dla podajnika drutu IC

092-003332-00000

ON PS EXT D01

Zestaw dozbrojeniowy: Przedtuzenie trzpienia obro-
towego, do mocowania podajnika drutu z zestawem
kot ON WAK DO1

9.6 Komunikacja z komputerem

092-002871-00000

Typ Nazwa Numer artykutu
PC300 XQ Set PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi pa- |090-008777-00000
rametréw spawalniczych z kablem i interfejsem
SECINT X10 USB
ON WLG-EX Brama sieciowa WiFi w obudowie zewnetrznej 090-008790-00502
ON LG-EX Brama sieciowa LAN w obudowie zewnetrznej 090-008789-00502

9.7 Identyfikacja element

Typ

ow
Nazwa

Numer artykutu

SCAN BC 8Pol

Skaner kodu kreskowego

090-008823-00000
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10 Czesci zuzywalne
Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

10.1 Rolki transportowe do drutu

10.1.1 Rolki transportowe do drutéow stalowe
Typ Nazwa Numer artykutu
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- | 092-002770-00006
LIGHT PINK ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00011
INCH BLUE/RED ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00014
GREEN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00016
BLACK ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00020
GREY ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00024
BROWN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00028
LIGHT GREEN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00032
VIOLET ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

10.1.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium
Typ Nazwa Numer artykutu
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00008
WHITE/YELLOW
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00010
BLUE/YELLOW
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00012
RED/YELLOW
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00016
BLACK/YELLOW
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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10.1.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych

10.1.4

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny/radetko do drutu proszkowego

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002848-00012
RED/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00014
GREEN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00016
BLACK/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002848-00020
GREY/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002848-00024
BROWN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego

Prowadnica drutu

Typ Nazwa Numer artykutu
DV X Zestaw uchwytu rolek podawania drutu 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Zestaw prowadnic drutu 092-002774-00000

ON WEF 2,0-3,2mm eFeed

Opcja dozbrojenia, prowadnica do drutu 2,0—
3,2 mm, naped eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Zestaw ztgczek wlotowych drutu

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Rurka prowadzaca

094-006051-00000

CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6
mm

Kapilara

094-006634-00000

CAPTUB L=105 mm; @ < 2,4
mm

Kapilara

094-021470-00000
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