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Informacje ogoélne

A OSTRZEZENIE
Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!
(1]

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktéw.

» Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

« Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych
zagrozeniach.

Muszg byé zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

» Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania
urzadzenia. Wszelka odpowiedzialnosé innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie
odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgdzenia.
Producent nie jest w stanie nadzorowac¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak rowniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

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

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Miundersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

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



ev\;h1 Spis tresci
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

Spis tresci

S o TSI { =T o PSR 3

2 Dlawlasnego bezpieCZeNStWA .............cooiiiiiiii s 5

2.1 Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji 0bStUGi .........uevviiiiiiiiiiii e 5

P O o)1= 1] a1 =Y a1 TN 401 oo | PR UPRTPRN 6

2.3  CzesSt kompletnej dOKUMENTAC)I . .vvvveiiiiiieiiiiiee s ciiiee sttt e e e st e e e stae e e s snraeeaean 7

3 Uzytkowanie zgodne Z PrzezZNaczZeniemM ...............cccuuuieiieeeiiiiiiiiie e e e e e s e sterre e e e e e s e ssntaae e e e e e e s e snnrarereeees 8

3.1 ZAKIES ZASIOSOWANIA ......veeeeeiiiieee ettt e ettt ettt e e st bt e e st e e e st bt e e s bbbt e e s bbbt e e s bbbt e e abbe e e e snbe e e e s nnbaeeas 8

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami ..........cccccovvveeieiiiieneinnnens, 8

3.3 Zestawienie wariantOw UrZgadZENIa...........ceiiiuuiiiiiiiiiie it 8

3.4 ObowigzujgCa dOKUMENTACIA ........ouviiiiiiiiiie ittt e e naneee s 8

34.1 AT 1= o (o = RSP T PP TP PP 8

3.4.2 DeKlaracja ZGOANOSCi ......cccoiuiiiiiiiiiee ittt a e 9

3.43 Dokumentacja serwisowa (CZ€SCi ZAMIENNE) .........eeeiiiiiiiiiiiiiiee et 9

4 SKroCoNY OPiS UrZGUZENIA.............uviiiiiiiiii ittt st et e e s bb e e e e s nbe e e e s annneees 10

4.1 MOZIIWOSCI KOMDINAC]I. ...ttt e e e e e e 11

4.2 ZAIECANY OSPIZET....oii ittt e oottt e e e e e e bbb e e e e e e e e e b e a et et e e e s e e aabaaeeaaaeas 12

4.3  Ukiad sterowania — elementy SEErOWNICZE ........ccuuviiiiiiiiiiiiiei ittt 14

5 Budowa i dzZialani@ ............coooiiiiiiiii s 15

5.1 INFOrMACIE OQOINE .....eiiiieie ettt e e s e bt e e e s b e e s enbe e e e e nees 15

5.2 Chtodzenie ucChwytu SpPawalNiCZEgO0 ..........ciiiiiiiiiiii e 16

521 CHIOUAZIWO ...ttt st e s s s e e e 16

5.2.1.1 Przeglad dopuszczonych ptyndw chtodzgCych..........ccccoviiiiiiiiiiniie 16

5.2.1.2 Maksymalna dtugosé przewodu zeSpoloNego ...........eeeevriiiieiiiiieeeniiiee e 16

5.3  Przytaczenie palnika / uchwytu SpawalniCZego ..........ccoiuiiiiiiiiiiiiie e 17

53.1 Przyporzadkowanie stykOw przewodu Sterujgcego............oovvveiiiiiiieeiiiieee e 18

5.4 Uzbrajanie UChWYtU PAINIKA .........coiuiiiiiiiiiie e 19

5.5  Przezbrojenie uChwytu SPAWaINICZEGO ......cueiiuriiieiiiiee et 20

55.1 Stan w momencie dostawy wersji StandardoWe]...........occueeeirieriiniiiie e 20

5.5.2 Przezbrojenie na Wersje JUMDO .........oooiiiiiiiiiii e 22

55.3 Przezbrojenie na szyjke o ksztafcie butelkowym ...........ccccoiiii 24

5.6  Konfekcjonowanie podawanial QrULU ............ooieiiieiiiiee e 25

5.6.1 Spirala prowadzgCa ArUt.........c..eeiiiiiiiei e 26

5.6.2 Teflonowa ProwadniCa ArUtU .........cooveeei i 31

5.7 Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania fukowego............cccocveveiniiiiiniine e, 36

57.1 Tryby pracy (przebieg dziatania) ...........coocviiiiiiiei i 36

5.7.1.1  Wyjasnienie SYMDOIi........ccuiiiiiiiiiiiiii e 36

5.7.1.2  2-1AKIU ITEECZNIE ...c.uveeii ettt ettt 37

B5.7.1.3 4 1aKIU MEECZNIE....ceeeiie ettt 38

5.7.1.4  2-takiu QUIOMALYCZNY ..cccieviiieiiiiiie ittt st 39

5.7.1.5  4-takiu QUIOMALYCZNY ...ccivviiieiiiiiie ittt 40

B.7.1.6  SCZEPIANIE TIG .. ciiiiiiiiii ittt e e 41

B.7.10.7  SUPEIPUIS ..ttt et st e e 42

6 Konserwacja, pielegnacja i USUWANI@...............c.cooiiiiiiiiiiiii e 43

T A [ (o] g ¢ F-Tod (=R o T [ o 1= I SRS 43

O 07 4=y .{ov.4 =] o1 PP EPP P URUPUPPPPTTN 43

6.2.1 Filtr ZANIECZYSZOZEN ... 43

6.3 Prace KONSErWaCYNe, OKIBSY .........uiiiiiiiiiiiiiie ettt e e et e e e e e e e s ae e e e e e e e e anaes 44

6.3.1 Codzienne prace KONSEIWACY|NE .......cocuuueriiiieaaiiiitiieeea e e e e st e e e e e e s s sinbseeeaae s e e enneeeees 44

6.3.2 Comiesieczne prace KONSEIWACYNE ........uuiveiiurrireiiiiieessiiieeesiieeessnbeeesssnbeeessnnreeeeensees 44

6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji).........ccccoccvvveiniiinennnne 44

6.4 ULYliZacja UrZGAZENIA .......ccoiiiieeiiieiee ettt ettt e e e e e ann s 45

6.5 Przestrzeganie wymagan dyrektywy ROHS ..o 45

T USUWANIE USTEIEK ....etiiiitii ettt ettt etttk e st et e e sh e e b e e e b b e e s ab e e e sh b e e e abe e e be e e snbe e e nnneennneas 46

7.1 Usuwanie usterek — lista KONTOIN@..........cuviiieiiiiieiiee e 46

7.2  Odpowietrzanie obiegu plynu ChtOdZGCEYO ....uvvvvieiiiiiiiiiiiee e 48
099-500091-EW507 3

19.04.2017



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

8 DANE LECNNICZINE ..ottt et e e e s a bt e e s i b bt e e e st bt e e e sabe e e e e anba e e e e anbneeeean 49
S R I (2 0L I OO U PO UPRUURRRUPROPRN 49
8.2 TIG 260/ TIG 450 ... ittt ettt b et e bt e bt e e e bb e e st e e e sabe e e abe e e ebb e e snbe e e sabeeanbeeen 50

O CZESCi ZUZYWAINE ........eeiieiiiiii ettt e ettt e e ettt e e e s e bt e e e sabee e e e ssbae e e e snbaeeeeanbbeeeeantaeeeeanreeaeean 51
ST R N € 0 TP PR 51
9.2 TIG 200 / TIG 450 ...oeiiieieeiiee ettt et et s e se e s e s n et s e nnn e er e e 52

10 DOKUMENTACIA SEIWISOWE . ...c.uveeieeiuiiieee ittt e sttt ettt e e s abe e e e s ettt e e s aabb e e e s aabbe e e s asbb e e e s ansbeeesannbeeesansbeeeeannres 55
10.1  SChemat POIGCZEN. ......ooiiiiie et et e e e 55

11 ZAKGCZNIK A... ..o e s 56
11.1  Oddziaty firmy EWM......oooeieiiieiie ettt e e 56

4 099-500091-EW507

19.04.2017



ew Dla wtasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

+  Wskazdéwka 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, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegdlne informacje techniczne, ktére musza byé przestrzegane przez uzytkownika.

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

+  Wetkng¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowag.

099-500091-EW507 5
19.04.2017



Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;‘r’

Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli

Symbol | Opis Opis

= |Szczegodlne informacje techniczne,
ktére musza byc¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Nacisnaé i zwolni¢/naciskac
impulsowo/dotkng¢

Wyltgczy¢ urzgdzenie Zwolni¢

Wiaczy¢ urzadzenie Nacisngc¢ i przytrzymac

)
=

Przetgczyc¢

Obracic

e Nieprawidtowo

Prawidtowo Wartos¢ liczbowa - ustawiana

NESIEERE

Wejscie w menu Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

4 1 N

Nawigowanie w menu

e

¢ % ¢ [Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.. . ..
XT_) | Wyjscie z menu 1, |Lampka sygnalizacyjna swieci na
=W~ |czerwono
L M
' Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % o [Lampka sygnalizacyjna miga na
4 s odczekac / nacisngg) *\W.* |czerwono
L ]
—A— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
(UD Narzedzie jest konieczne / uzyé
6 099-500091-EW507
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ew Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

= Ta instrukcja eksploatacji jest cze$cia kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegaé instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegélnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

e
|

Poz. [Dokumentacja

A.1 |Podajnik drutu

A.2 |Instrukcja przebudowy opcji

A.3 |Zrédto pradu

A.4 |Chiodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A.5 |Wbzek transportowy

A.6 |Uchwyt spawalniczy

A.7 |Przystawka zdalnego sterowania

A.8 Sterownik

A Kompletna dokumentacja

099-500091-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

ewn

3

3.1

3.2

3.3

3.4
3.4.1

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

§

A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowiazujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i

rzemieslInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

moga pojawic¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéow 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 urzadzeniu!

Zakres zastosowania
Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania metodg TIG.

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujacymi urzagdzeniami

TIG 200 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 260 GRIP TIG 450 GRIP TIG 450 GRIP
GD CW U/D WD CW U/D WD HW U/D WD CW U/D WD HW U/D
HFL HFL WO HFL WO HFL WO HFL WO

tigSpeed drive 4] 4] 4] 4 o}
45 hotwire
tigSpeed drive %} M O 4| O
45 coldwire
Tetrix drive 4L | | O | O
Tetrix 270 O O ] O M
hotwire

Zestawienie wariantéw urzadzenia

Wykonanie Funkcje Typ uchwytu

cw Cold Wire TIG 200, TIG 260,
do spawania z zimnym drutem. TIG 450

GRIP Uchwyt GRIP TIG 200, TIG 260,
Ergonomiczny uchwyt zapewniajacy dobry chwyt. TIG 450

GD Standard TIG 200
Z chtodzeniem gazowym i przytgczem decentralnym.

HFL Wiazka przewodoéw o wysokiej elastycznosci TIG 200, TIG 260,

TIG 450

HW Hot Wire TIG 260, TIG 450
Do spawania z gorgcym drutem.

WD Standard TIG 260, TIG 450
Z chtodzeniem wod3 i przytgczem decentralnym.

u/D Uchwyt spawalniczy up/down TIG 200, TIG 260,
Ustawienie i wy$wietlanie prgdu spawania i programoéw / JOB. | TIG 450

wO Wire Outside TIG 260, TIG 450

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

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

099-500091-EW507
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ev\;h1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.4.2 Deklaracja zgodnosci
Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw WE:
» Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladow "urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikaciji, na ktore nie
uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza deklaracja traci swojg waznosé. Do kazdego produktu jest
dotgczona w oryginale wtasciwa deklaracja zgodnosci.
3.4.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Czesci zamienne mozna zamowic u whasciwego dystrybutora.
099-500091-EW507 o]
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Skrocony opis urzadzenia

Obowigzujgca dokumentacja

4 Skrécony opis urzagdzenia
Rys. 4-1
Poz. | Symbol |Opis

1 Nakretka ztaczkowa

2 Tuleja potaczeniowa

3 Dysza pragdowa (podawanie drutu)

4 Prowadnica dodatkowego drutu

5 Elektroda wolframowa

6 Dysza gazu

7 Rekojes¢

8 Elementy sterowania

9 Prowadnica dodatkowego drutu - Wersja WO

10 Zatyczka palnika

11 Plyta mocujaca

12 Wtyk podiaczeniowy, podawania drutu

13 Wtyk podiaczeniowy pradu spawania (goracy drut) - Wersja HW
potencjat ujemny

14 Wtyk przewodu sterujgcego

15 Ztaczka, gaz ostonowy
Szybkoztgczka

16 Szybkoztaczka, czerwona - Wersja WD
Powrét chtodziwa

17 Szybkoztaczka, niebieska - Wersja WD
Doptyw chtodziwa

18 == |Przytacze pradu spawania (TIG)
decentralne, potencjat ujemny

10 099-500091-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Mozliwosci kombinacji

4.1  Mozliwosci kombinaciji

Poz.

Symbol

Rys. 4- 2

Opis

Prowadnica dodatkowego drutu stata 30°/ 39°/ 42°

Elastyczna prowadnica dodatkowego drutu (15° - 41°)

Dysza gazowa wersja Jumbo > Patrz rozdziat 5.5.2

Wersja z szyjka o ksztatcie butelkowym > Patrz rozdziat 5.5.3

QR |WIN|F

Prowadnica dodatkowego drutu - Wersja WO

099-500091-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Zalecany osprzet

4.2  Zalecany osprzet
.qc_,. B} 3
@® @® . — -]
© © N
- « X © g QO L o o s 5
© = N © O °
= %3 \gg E%B o5 2 gg c N T
2 S 3 0T T 83 ST 3 o £ ° o =
g 5| §¢ 2%'0 =270 2 .= » S x c
@ ga B¢ che 88| "8 | ¢
o 5 3 o
) o
0,8 1,5x4,0 Teflonowa
Niskostopo 1,0 EWM 15x4,0 rowadnica pfzrzr)r/:(?\c/:vzee Rowek V-
powy : CuCrzr : : P . ksztattny
1,2 2,0x4,0 drutu Dinse
0,8 1,5 x 4,0 ~ ik )
. . EWM zen 30 zyjka Rowek V-
Sredniostopowy 1.0 CuCrzr 1,5x4,0 kombinowany PA mm uchwytu ksztattny
- 1,2 2,0x4,0
g e I Rdzen 30 Szyjk Rowek V.
N . zen zyjka owek V-
o
< Utwardzanie 10 CuCrZr 15x40 kombinowany PA | mm uchwytu ksztattny
= 1,2 2,0x 4,0
gz 0,8 1,5 x 4,0 i )
EWM Rdzen 30 zyjka Rowek V-
°
= Wysokostopowe 1.0 CuCrzr 1.5x40 kombinowany PA mm uchwytu ksztattny
5 1,2 2,0x4,0
0,8 1,5x4,0 R4 Svik .
- EWM zen 30 zyjka Rowek U-
Aluminium 1.0 Alu E-Cu 1,5x4,0 kombinowany PA mm uchwytu ksztattny
1,2 2,0x4,0
0,8 1,5 x 4,0 ~ ik )
. EWM zen 30 zyjka Rowek V-
Stop miedzi 1,0 CuCrZr 1,5x4,0 kombinowany PA mm uchwytu ksztattny
1,2 2,0x4,0
> ? 0,8 EWM 1,5x4,0 Teflonowa przytgcze | Rowek V-
Q o Niskostopowy 1,0 CuCrzr 15x4,0 prowadnica firmowe ksztattny/r
SN 1,2 2,0%4,0 drutu Dinse adetko
=z o
° 5 0,8 1,5x4,0 _
= EWM Rdzen 30 | Szyjka | ROWEKV
o =| Wysokostopowe 1,0 15x4,0 . ksztaltny/r
Q= CuCrzr kombinowany PA mm uchwytu
© 12 2,0x4,0 adetko
12 099-500091-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Zalecany osprzet

N\

U
o
N

Symbol

Rys. 4- 3

Opis

Rowek V-ksztattny

Rowek U-ksztattny

Radetkowany rowek V-ksztattny

Spirala prowadzaca drut

Ztaczka wlotowa drutu

Strona wyposazenia - przylacze centralne Dinse

Tuleja potaczeniowa

Rdzen kombinowany

=

Ol (Jd[OO|O|R]|W|IN]|EF

Strona wyposazenie - palnik uchwytu

Spirala prowadzgca drut montowana jest przez strone przytaczy. Rdzen kombinowany jest
montowany przez strone uchwytu.

099-500091-EW507
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Skrécony opis urzadzenia ev\;‘r’
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania — elementy sterownicze

[z Za pomocg obydwu przetgcznikéw kolyskowych mozna sterowaé nawet 4 r6znymi funkcjami
(przycisk uchwytu BRT 1 do BRT 4).

B ? BRT 4
BRT3

|

v

Przycisk Funkcja

uchwytu

BRT 1 Prad spawania (start / stop)

BRT 2 Sterowanie drutem (start / stop)

BRT 3 Zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up)
BRT 4 Zmniejszanie prgdu spawania (funkcja Down)

14
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Budowa i dziatanie

Informacje ogoine

5

Budowa i dziatanie

5.1 Informacje ogélne
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

* Przestrzegac zasad bezpieczehstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacji!

« Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

* Przewody potgczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik
spawalniczy, przewod do masy, interfejsy) podigczac¢ tylko wtedy, gdy urzadzenie jest
wyltgczone!

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

% Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dostac¢ sie dionie, wiosy,
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 pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!

—> | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania si¢ drutu
_8_ spawalniczego!

Drut spawalniczy moze byé podawany z duza predkoscia i w przypadku

nieprawidlowego lub niepetnego podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposéb i

zrani¢ osoby!

* Przed podtgczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu
spawalniczego!

» Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

» Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé
zamkniete!

=5 Nieprawidtowe podigczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!
* Akcesoria podigczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfagczeniem przy
wylgczonym urzgdzeniu spawalniczym.
* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!
* Akcesoria sa wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.
= Zaslepki ochronne chronig gniazda przyfaczeniowe i tym samym urzgdzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.
* Jezeli do gniazda nie zostaly podigczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowa!
= Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!
099-500091-EW507 15
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Budowa i dziatanie ev\;‘71
Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.2
5.2.1

=5

5211

521.2

Chtodzenie uchwytu spawalniczego
Chtodziwo

Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem plynu chiodzgcego uchwyt spawalniczy!

W zaleznosci od warunkéw panujgcych w otoczeniu stosuje sie rozne typy pfynéw do chfodzenia
uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat5.2.1.1.

Ptyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych
odstepach czasu sprawdzaé¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby
zapobiec uszkodzeniom urzadzenia lub jego akcesoriow.

* Plyn chfodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.

* Plyn chtodzacy wykazujacy niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienic!

Mieszanki chiodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chiodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utratag gwarancji producenta!

» Stosowac wyfacznie chfodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).

* Nie mieszac ze sobg réznych chiodziw.

* W przypadku wymiany chiodziwa musi zostaé wymieniona cafa zawartosé plynu.

Usuniecie ptynu chfodzgcego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wiasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!

Nie wolno usuwaé razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!

Zebraé za pomocg materiatu wigzacego ciecze (piasek, krzemionka, srodek wigazacy kwasy,
uniwersalny Srodek wiazacy, trociny).

Przeglad dopuszczonych ptynow chtodzacych

Chtodziwo Zakres temperatur

KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C

KF 37E -20 °C do +10 °C

Maksymalna dtugos$¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar

Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m

Kompaktowe urzgdzenia z dodatkowym 20m 30m
podajnikiem posrednim (przyktad: miniDrive)

Urzadzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i
dodatkowym podajnikiem posrednim (przyktad: 20m 60 m
miniDrive)
Dane odnoszg sie zasadniczo do catej dtugosci przewodu zespolonego

tacznie z uchwytem spawalniczym. Moc pompy jest podana na tabliczce znamionowej (parametr: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)

Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

16
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ew Budowa i dziatanie
Przytagczenie palnika / uchwytu spawalniczego

5.3 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego
= Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidtowego podfaczenia przewodéw chiodziwa!
W przypadku nieprawidiowego podfgczenia przewodoéw chiodziwa lub uzycia uchwytu
spawalniczego chiodzonego gazem obieg chfodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowaé
uszkodzeniem urzadzenia.
* Podlaczy¢ prawidiowo wszystkie przewody chiodziwa!
* Rozwingé catkowicie przewéd zespolony oraz przewéd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej diugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat5.2.1.2.
e W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chtfodzonego gazem zapewni¢ obieg chiodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego .
7 T
) LS TESIN
/ /' I \\
= \
A S— )
s L1 % (3)
S &/
=) 5 C
<)
Om
@
o/
Poz. | Symbol |Opis
1 Uchwyt spawalniczy
Przestrzega¢ dokumentacji systemu!
2 Wiazka przewodoéw uchwytu spawalniczego
Przytacze elektrody drutowej
Podawanie drutu do uchwytu spawalniczego
4 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powrd6t ptynu chtodzgcego
5 G_> Szybkoziacze (niebieskie)
doptyw ptynu chiodzgcego
6 Gniazdo przytagczeniowe (12-stykowe)
Przewdd sterowniczy uchwytu spawalniczego
7 =smm |Gniazdo przylgczeniowe (TIG z gorgcym drutem)
Pradu drutu gorgcego, potencjat ujemny
8 Szybkoztaczka
Gaz ostonowy
9 == |Gniazdo przylaczeniowe (TIG)
Prad spawania, potencjat ujemny
099-500091-EW507 17
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Budowa i dziatanie ew
Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Roztozyé wyprostowang wigzke przewoddéw uchwytu.

Wtyk podawania drutu uchwytu spawalniczego wetkng¢ w przytgcze elektrody drutowej i zablokowaé
obracajgc nim w prawo.

Wtyk przewodu pradu spawania (TIG) wetkngé w gniazdo przytgczeniowe (TIG) i zablokowac
obracajgc nim w prawo.

Szybkoztgczke gazu ostonowego wetkngé w gniazdo gazu ostonowego i zablokowac.

Przewdéd sterowniczy uchwytu spawalniczego podtagczy¢ do gniazda przytgczeniowego (12-stykowe) i
zabezpieczy¢ nakretkg ztgczkowa.

Jezeli jest na wyposazeniu:

Zaryglowaé ztgczki przewodoéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozitgcza (doptyw chtodziwa).

Wtyk przewodu pradu gorgcego drutu wetkngé w gniazdo przytgczeniowe (TIG z gorgcym drutem) ) i
zablokowaé obracajgc nim w prawo.

5.3.1 Przyporzadkowanie stykéw przewodu sterujgcego
12
ne| Al
| BC
e ¢
| D¢
—H—<
Ne| E C
| F~- F BRT 811, | 82
2| G . G BRT2 —
w| H- H 0V .
nel| Jo
bown| K ,.CE K H-DOWN
w| Lo L UP 841 | 1 83
LC_ME Up Down
I
Rys. 5- 2
18 099-500091-EW507

19.04.2017



ewh, Budowa i dziatanie
Uzbrajanie uchwytu palnika

5.4  Uzbrajanie uchwytu palnika

Rys. 5-3

Poz. | Symbol |Opis

Rekojes¢

Izolator

WIN|PF

Soczewka gazowa
Zakres zastosowania: wysokostopowe stale i materiaty aluminiowe

Tuleja rozprezna
Elektroda
Dysza gazu

N~[foflo|lb~

Zatyczka palnika

099-500091-EW507 19
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Budowa i dzialanie E\A;h‘l
Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

5.5 Przezbrojenie uchwytu spawalniczego
5.5.1 Stan w momencie dostawy wersji standardowe]

Rys. 5- 4

099-500091-EW507
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Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

Poz. | Symbol |Opis
1 Zatyczka palnika
2 Korpus uchwytu
3 Sruba z gniazdem szesciokatnym
4 Prowadnica dodatkowego drutu
5 Nakretka szesciokatna
6 Ptyta mocujaca - Wersja TIG 200 / 450
7 Ptyta mocujaca - Wersja TIG 260
8 O-ring
9 Trzpien gwintowany, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM
10 Izolacja z tworzywa sztucznego
11 Soczewka gazowa
12 Dysza gazu
13 Elektroda wolframowa
14 Prowadnica dodatkowego drutu - Wersja WO

Odkreci¢ zatyczke uchwytu i wyciggnac¢ elektrode.
Odkreci¢ sruby z gniazdem szesciokatnym i zdjg¢ prowadnice drutu dodatkowego z trzpienia

gwintowanego.

Odkreci¢ soczewke gazowa i wyjaé jg z korpusu uchwytu.
Odkreci¢ nakretke trzpienia gwintowanego i wykrecié¢ trzpien gwintowany z ptyty mocujgce;.
Odkreci¢ izolacje i ptyte mocujgcg od korpusu uchwytu.

099-500091-EW507
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Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

5.5.2 Przezbrojenie na wersje Jumbo

Rys. 5-5

099-500091-EW507
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Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

U
o
N

Symbol |Opis

Zatyczka palnika

Korpus uchwytu

Sruba z gniazdem szesciokatnym

Prowadnica dodatkowego drutu

Nakretka szesciokatna

Ptyta mocujaca - Wersja TIG 200 / 450

Plyta mocujaca - Wersja TIG 260

Trzpien gwintowany, M4X15 L56 MM SW7

Ol |IN|j|ojO(m~|[W[IN]|F

Soczewka gazowa

=
o

Soczewka gazowa, wersja Jumbo

[
-

Dysza gazowa wersja Jumbo > Patrz rozdziaf 5.5.2

[
N

Elektroda wolframowa

13 Prowadnica dodatkowego drutu - Wersja WO

» Uchwyt dysz gazowych Jumbo przykreci¢ ptaskg strong do korpusu uchwytu.

* Soczewke gazowg wprowadzi¢ w korpus uchwytu.

+ Soczewke gazowg do dysz gazowych Jumbo przykreci¢ do korpusu uchwytu.

» Trzpien gwintowany do dysz gazowych Jumbo wkreci¢ w uchwyt do dysz gazowych Jumbo i

zabezpieczy¢ nakretka.

+ Dysze gazowg Jumbo przykreci¢ do korpusu uchwytu.
» Prowadnice dodatkowego drutu zatozy¢ na trzpien gwintowany i zamocowa¢ srubami z gniazdem

szesciokgtnym.

» Elektrode wprowadzi¢ w korpus uchwytu i zamocowac¢ zatyczka uchwytu.

099-500091-EW507 23
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Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

5.5.3

Rys. 5- 6

099-500091-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

{

Poz. | Symbol |Opis
1 Zatyczka palnika
2 Korpus uchwytu
3 Sruba z gniazdem szesciokatnym
4 Prowadnica dodatkowego drutu
5 Nakretka szesciokatna
6 Ptyta mocujaca - Wersja TIG 200 / 450
7 Ptyta mocujaca - Wersja TIG 260
8 O-ring
9 Trzpien gwintowany, M4X10 L44MM SW7
10 Izolacja z tworzywa sztucznego
11 Soczewka gazowa
12 Dysza gazu
13 Elektroda wolframowa
14 Prowadnica dodatkowego drutu - Wersja WO

+ O-ring wlozy¢ w uchwyt a nastepnie uchwyt zatozy¢ ptaskg strong na korpus uchwytu.

* lzolator przykreci¢ ptaskg strong do korpusu uchwytu.

» Trzpieh gwintowany wkreci¢ w uchwyt i zabezpieczyé nakretka.

+ Soczewke gazowg wprowadzi¢ w korpus uchwytu.

+ Dysze gazowg przykreci¢ do korpusu uchwytu.

* Prowadnice dodatkowego drutu zatozy¢ na trzpien gwintowany i zamocowac¢ srubami z gniazdem
szesciokgtnym.

» Elektrode wprowadzi¢ w korpus uchwytu i zamocowac zatyczka uchwytu.

5.6 Konfekcjonowanie podawania drutu

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

Zalecenie:
* Do spawania twardych, niestopowych drutdéw elektrodowych (stal) nalezy stosowac stalowa spirale
prowadzgcg drut.

» Do spawania twardych, wysokostopowych drutéow elektrodowych (CrNi) nalezy stosowaé
chromowo/niklowg 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
teflonowa.

= Do zmiany podawania drutu wigzke przewodéw zawsze rozktfadaé wyprostowana.

[  Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przykiad. W zaleznosci od wykonania poszczegodlne
palniki moga sie réznié.

099-500091-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.6.1 Spirala prowadzaca drut

o
o
N

Symbol |Opis

Nakretka ztaczkowa

Tuleja potaczeniowa

Drut spawalniczy

Zacisk

Waz izolacyjny

Spirala prowadzaca drut

Ztaczka wlotowa drutu

Nowa spirala prowadzaca drut

Ol |IN|oo|jO|r~|[W[IN]|F

Ztaczka wlotowa drutu

» Odcig¢ koncowke drutu spawalniczego.

» Odkreci¢ nakretke ztgczkowg od tulei potgczeniowe;.

»  Woyciggna¢ spirale prowadzgca drut.

» Drut spawalniczy wyciggna¢ az do podawania drutu ze spirali prowadzacej drut.

099-500091-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 8

» Zdja¢ nakretke ztgczkowa, tuleje zaciskowa i waz izolacyjny ze spirali prowadzgcej drut.
Pl Eﬁé

Rys. 5- 9

» Odtaczyé przytgcze uchwytu spawalniczego od podawania drutu.
» Odkreci¢ nakretke ztgczkowg od rurki wlotowej drutu.

* Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.

+ Wyciggna¢ spirale prowadzacg drut.

099-500091-EW507
19.04.2017 27



Budowa i dzialanie ev\;hq
Konfekcjonowanie podawania drutu
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» Nowg spirale prowadzaca drut sfazowac po jednej stronie do 30°.

+ W razie potrzeby po niesfazowanej stronie nowej spirali prowadzacej drut nakreci¢ mocno pasujgcg
ztgczke wlotowg drutu.

» Nowag spirale prowadzgcg drut przedmuchac¢ gazem ostonowym lub sprezonym powietrzem
niezawierajgcym wody i oleju.

* Nowg spirale prowadzaca drut wprowadzi¢ sfazowang strong w rurke wlotowg drutu i przy lekkim
docisku catkowicie wsungé.

» Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.

Rys. 5- 10

=)
®

Rys. 5- 11

+ Nowg spirale prowadzaca drutu odcigé tyle, by zachowaé dtugos¢ minimalng 250 mm.

» Zalozy¢ waz izolacyjny na nowa spirale prowadzgcg drut.

+ Zalozy¢ nakretke ztgczkowa na nowg spirale prowadzacg drut.

» Tuleje zaciskowg nakreci¢ na nowg spirale prowadzgcg drut w taki sposéb, by nowa spirala
prowadzgca drut wystawata 7 mm do przodu.

099-500091-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 12

» Drut spawalniczy przed wprowadzeniem w nowg spirale prowadzgcg drut sfazowac¢ do 30°.

* Przylacze uchwytu spawalniczego podtgczy¢ do podawania drutu. (patrz rozdziat ,Przytgcze uchwytu
spawalniczego®).

> Patrz rozdziat 5.3

» Drut spawalniczy wprowadzi¢ za pomocg podawania drutu w nowg spirale prowadzacg drut tak, by na
koncu spirali prowadzgcej drut wystawat 40 mm.

K- >=250mm -~ - - -~~~ -—~——- "
|
|
|
|

M- 40 mm- - we 7 mm-
| |

|

|

|

|

|

099-500091-EW507
19.04.2017 29



Budowa i dziatanie EV\;‘TI
Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 14

Nowg spirale prowadzgca drut wtozy¢ do oporu w tuleje potgczeniows.
Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.

099-500091-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.6.2 Teflonowa prowadnica drutu

T
o
N

Symbol |Opis

Nakretka zlgczkowa

Tuleja potaczeniowa

Drut spawalniczy

Zacisk

Waz izolacyjny

Rdzen kombinowany

Ztaczka wlotowa drutu

Nowy rdzeh kombinowany

Ol | N|ojfO(M|W|IN]|F

Ztaczka wlotowa drutu

» Odkreci¢ nakretke ztgczkowa od tulei potgczeniowe;.

» Odcig¢ koncowke drutu spawalniczego.

+  Woyciggnac¢ rdzen kombinowany z tulei potgczeniowe;.

+  Woyciggna¢ catkowicie drut spawalniczy z pakietu przewodéw uchwytu spawalniczego.

099-500091-EW507
19.04.2017 31



Budowa i dzialanie EV\;‘TI
Konfekcjonowanie podawania drutu

5 W@

Rys. 5- 16

» Odtaczyc¢ przytgcze uchwytu spawalniczego od podawania drutu.
» Odkreci¢ nakretke ztgczkowg od rurki wlotowej drutu.
» Usunac istniejgca ztgczke wlotowg drutu.

Rys. 5- 17

» Zdjac nakretke ztgczkows, tuleje zaciskowa i waz izolacyjny z rdzenia kombinowanego.
* Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodéw uchwytu.
»  Wyciggnaé catkowicie rdzen kombinowany z przewodu zespolonego uchwytu spawalniczego.
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Rys. 5- 18

* Naostrzy¢ nowy rdzeh kombinowany ostrzatkg do teflonowych prowadnic drutu.
* Nowy rdzen kombinowany skréci¢ na dlugo$é min. 250 mm.

* Nowy rdzen kombinowany wsung¢ do oporu przez uchwyt spawalniczy i przewdd zespolony uchwytu
spawalniczego.

« Zalozy¢ waz izolacyjny i nakretke ztgczkowa na nowy rdzen kombinowany.
+ Tuleje zaciskowg nakreci¢ na nowy rdzer kombinowany w taki sposdb, by nowy rdzefh kombinowany
wystawat 7 mm do przodu.

i 15 mm
@Om . @

®

*  Nowy rdzen kombinowany przycig¢ obcinakiem do wezy na dtugos¢ 15 mm.
« Ztgczke wlotowg drutu przykreci¢ recznie do nowego rdzenia kombinowanego.
» Zalozy¢ nakretke ztgczkowa na ztgczke wlotowg drutu i dokreci¢ recznie do rurki wlotowej drutu.

*  Nowy rdzen kombinowany przedmuchac¢ gazem ostonowym lub sprezonym powietrzem
niezawierajgcym wody i oleju.

Rys. 5- 19
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Rys. 5- 20

» Drut spawalniczy przed wprowadzeniem w nowy rdzen kombinowany sfazowac do 30°.

* Przylacze uchwytu spawalniczego podtaczy¢ do podawania drutu. (patrz rozdziat ,Przytgcze uchwytu
spawalniczego®).

> Patrz rozdziat 5.3

» Drut spawalniczy wprowadzi¢ za pomocg podawania drutu w nowy rdzeh kombinowany tak, by
wystawat z uchwytu spawalniczego.

K- >=250mm - - - -—----—-—-—- g

K —
|
|
|
|
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Rys. 5- 22

* Nowy rdzen kombinowany wiozy¢ do oporu w tuleje potgczeniowa.
» Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.
» Odcig¢ koncéwke drutu spawalniczego.

Rys. 5- 23

* Nowy rdzen kombinowany wtozy¢ do oporu w tuleje potgczeniowa.
* Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.
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ewn

5.7

5.7.1

Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

Przed pierwszym uruchomieniem spawarke nalezy skonfigurowa¢ do mechanicznego spawania
tukowego (z zimnym lub gorgcym drutem). Odpowiednich ustawieh dokonuje sie w sterowniku
urzadzenia.

1. Metoda zimny drut lub goracy drut (Hotwire = on/off)
2. Wybér ruch do przodu/do tytu (Freq = on/off)
Ponadto w razie potrzeby mozna dopasowac¢ wycofanie drutu.

Tryby pracy (przebieg dziatania)

Za pomocg wylacznika uchwytu 1 (BRT 1) mozna wigczy¢ lub wytaczy¢ prad spawania.

Za pomocg wylacznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wigczyé lub wytaczy¢é podawanie drutu.
Dodatkowo naciskajgc przycisk wylacznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wprowadzié drut lub
poprzez krétkie nacisniecie a nastepnie przytrzymanie wycigagnaé.

Dostepne sa cztery tryby pracy (patrz ponizsze cyklogramy pracy). Podawanie drutu mozna
regulowaé plynnie za pomoca wyfgcznikéw uchwytu 3 i 4 (BRT 3 i BRT 4).

BRT 4

BRT 3

5.7.1.1 Woyjasnienie symboli

Symbol |Znaczenie

Nacisnag¢ wytgcznik uchwytu

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu

Naciska¢ impulsowo wytgcznik uchwytu (krétkie nacisniecie i zwolnienie)

Wyptywa gaz ostonowy

Moc spawania

- 5]

r 2-takt reczny

VAV
JuL

o2 riri | 4-takt reczny
ol ! 2-takt automatyczny
g it | 4-takt automatyczny
t Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtéwny
Pg Obnizony program gtéwny
Penp Program koncowy

Podawanie drutu

36

099-500091-EW507



ew Budowa i dziatanie
Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.7.1.2 2-taktu rreecznie

[Zr  Spawarka musi by¢ ustawiona na tryb pracy 4-taktu.

81 i

v

| | i
I A
| i@wnsloge;i & O 7»5 > t
4\ 2 — .\ W BRT 1
1. takt (prad)

Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowg i
obrabianym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Ptynie prad spawania.
. takt (prad)

Zwolni¢ BRT 1

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
. takt (drut)

Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 2 (BRT 2).

Podawanie drutu elektrodowego.
. takt (drut)

Zwolni¢ BRT 2
Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
wartos¢ wycofania drutu.

. takt (prad)
Nacisng¢ BRT 1
Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.
. takt (prad)
+ Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.
» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem kohcowego wyptywu gazu.

° N °

=

N

w

N
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5.7.1.3 4 taktu rreecznie

_8_1; E
Ul
i t
I A / : ]
. ® | : Upslope | éDownsIopei , @ - 't
A o e T A A B —

| | A
A ””””””” ‘=£—‘§f ************************** A ********* =£—‘§a ————————— BRT 1

Rys. 5- 26

Ten tryb pracy rézni sie w stosunku do trybu dwutaktu w nastepujacy sposéb:

» Podawanie drutu zostaje rozpoczete poprzez nacisniecie i zwolnienie BRT 2.

» Poprzez nacisniecie mozna przetagczyé na obnizone podawanie drutu.

» Ponowne nacisniecie i zwolnienie BRT 2 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma potrzeby
trzymania wcisnietego wytacznika uchwytu, szczegélnie przydatne w przypadku dtugich spawow).

Zakanczanie procesu spawania:

*  Przytrzymac wcidniety BRT 1 dtuzej niz ustawiony czas pracy krokowe;j.

=  Krétkie nacisniecie impulsowe wyfacznika uchwytu w celu zmiany funkciji.
Ustawiony czas przefgczania okresla sposoéb dziaftania funkcji pracy krokowej.
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5.7.1.4 2-taktu automatyczny

=  Prad spawania na spawarce musi by¢ ustawiony na tryb pracy 2-taktu.

2.

% 1 t-start

v

I

1
|
1
|
| |
T T
|
1
|
1
1

i Downslope;

o
A N

. takt (prad)

Nacisng¢ i przytrzymaé wytacznik uchwytu 1 ( BRT 1).
Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania lggy.

Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opoznienia (t-start).

takt (prad)

Zwolni¢ BRT 1.

Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
warto$¢ wycofania drutu.

Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu, tuk gasnie
Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyplywu gazu.
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5.7.1.5 4-taktu automatyczny

[=>  Spawarka musi by¢ ustawiona na tryb pracy 4-taktu.

=8= 1 it-start

Ih-----
!
1

J

v

Upslope
>

< —

éDownsIope: | C) : t
— j— —»

<

=

. takt (prad)
Nacisng¢ wytagcznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowsg i
obrabianym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Ptynie prad spawania.
. takt (prad)
Zwolni¢ BRT 1.
Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pragdu do pragdu gtéwnego AMP.
. takt (drut)
Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).
. takt (prad)
Nacisng¢ BRT 1.
Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.
. takt (drut)

Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
wartos¢ wycofania drutu.

4. takt (prad)

* Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.

» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyptywu gazu.
* Poprzez nacisniecie mozna przetagczyé na obnizone podawanie drutu.

* Ponowne nacisniecie i zwolnienie BRT 1 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma potrzeby
trzymania wcisnietego wigcznika uchwytu, szczegdlnie przydatne w przypadku diugich spawow).

. ° N °

=

w

N

Zakanczanie procesu spawania:
*  Przytrzymac wcidniety BRT 1 dtuzej niz ustawiony czas pracy krokowe;j.

099-500091-EW507
40 19.04.2017



ew Budowa i dziatanie
Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.7.1.6 Sczepianie TIG

=  Prad spawania na spawarce musi by¢ ustawiony na tryb pracy 2-taktu.

% 1 t-start

v

1
|
1
|
| |
T T
|
1
|
1
1

i Downslope;

o
A N

Przebieg:

Nacisng¢ i przytrzymac¢ wytgcznik uchwytu 1 ( BRT 1).
Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania lggy.

Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu op6znienia (t-start).

Zwolni¢ BRT 1.

Podawanie drutu elektrodowego zostaje zatrzymane, drut elektrodowy zostaje wycofany o ustawiong
wartos¢ wycofania drutu.

Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu, tuk gasnie
Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koricowego wyptywu gazu.
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5.7.1.7 superPuls
=y  Funkcji superPuls i nadrzednego ruchu do przodu/do tytu drutu nie mozna uzywac jednoczesnie.

Funkcja EWM superPuls umozliwia automatyczne przetgczanie pomiedzy dwoma punktami roboczymi
procesu.

(ENTER)

Wskazanie Ustawienie / wybor

Wiaczanie
on Wigczanie funkcji urzgdzenia
S, ! Wybar funkcji superPuls
u Wigczanie / wylgczaniefunkgciji
Wyltaczanie
DFF Wytaczanie funkcji urzgdzenia
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6

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

6.1 Informacje ogblne
A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!
e Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odiaczenia zasilania.
1. Wytgczy¢ urzadzenie .
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Nieprawidtowa konserwacja, kontrola i naprawa!

e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktéry w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznaé¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich
mozliwe skutki oraz jest w stanie podjgé odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysliny, to urzadzenia nie wolno
uruchamiaé do czasu usunigcia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany

personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem

nalezy zwracac¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z

tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci

uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

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

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia

jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co

pot roku).
6.2 Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic wilgotng Scierkg (nie stosowaé¢ agresywnych srodkow
czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzadzenia przedmuchaé wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzgdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowac¢ strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowaé mechanicznie wentylator.

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

6.2.1 Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. W

zaleznosci od zabrudzenia (nie rzadziej niz co 2 miesigce) nalezy regularnie demontowac filtr

zabrudzenia i go czysci¢ (np. przez przedmuchanie sprezonym powietrzem).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

» Elementy mocujace butle z gazem

+ Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza prgdu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.

* Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

» Pozostaty osprzet, ogélny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)

* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Elementy mocujace butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich zlgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.

* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.

» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod katem zanieczyszczenh

Kontrola sprawnosci

» Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod kgtem zanieczyszczen

+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga sta¢ sie powodem
krotkich spiec i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprocz wymienionych wyzej przepisow dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepisOw i ustaw.

= Dalsze informacje mozna znalez¢ w zalgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w

informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.4  Utylizacja urzadzenia
[  Prawidiowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartoSciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.
* Nie usuwac¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegaé obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

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

To urzgdzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddac¢ recyklingowi lub przekaza¢ do
odpowiednich systeméw rozdzielnego gromadzenia odpadow.

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

* Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych urzgdzen mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub organach gminy.

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

» Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazaé do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.

6.5 Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Mindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas

produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS, spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (patrz

wiasciwe dyrektywy WE na deklaracji zgodnosci).
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7 Usuwanie usterek
Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowa. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawcy.
7.1 Usuwanie usterek — lista kontrolna
(=5  Podstawowym warunkiem do prawidfowego dziafania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!
Legenda Symbol Opis
N Usterka / Przyczyna
® Srodki zaradcze
Uchwyt spawalniczy przegrzany
~ Za staby przeptyw chtodziwa
x Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
% Usung¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
X Rozwinag¢ catkowicie przewod zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu
® Przestrzega¢ maksymalnej dlugosci przewodu zespolonego (patrz rozdziat ,Chtodzenie
uchwytu spawalniczego)
> Patrz rozdziat 5.2.1.2
# Poluzowane ztgcza pradu spawania
® Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania
% Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy
Usterka dziatania elementéw obstugi uchwytu spawalniczego
~ Problemy z potgczeniami
X Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
Problemy z podawaniem drutu
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Dysze pradowg (drut zimny / drut gorgcy ) dopasowacé do srednicy drutu, przedmucha¢ a w
razie potrzeby wymienic
% Dopasowac podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienic
*® Zwiekszy¢ promien teflonowej prowadnicy drutu lub spirali prowadzacej drut
A Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
N Ztaczka wlotowa drutu luzem
% Dokreci¢ ztaczke wlotowg drutu
~ Oderwana lub zuzyta zlgczka wlotowa drutu
~® Wymieni¢ ztgczke wlotowa drutu
~ Oderwana tuleja potgczenia rdzenia kombinowanego
® Wymieni¢ tuleje potgczeniowa lub przymocowaé na nowo
» Ustawienie hamulca szpuli
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementéw dociskowych
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
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Nierownomierny tuk
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
® Dysze pragdowg dopasowacé do srednicy drutu a w razie potrzeby wymienic
X Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac¢ a w razie potrzeby wymienic

~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

® Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic¢

» tuk pomiedzy dyszg gazu a obrabianym przedmiotem (opary metali na dyszy gazu)
X Wymieni¢ dysze gazu

» Nieprawidtowe ustawienie parametréw
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
® Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
X W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowa¢ soczewke gazowa
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
* Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienié
~ Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewodow lub wymienic
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7.2

Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

= Do odpowietrzania ukfadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtfodzgcego
umieszczonego w glebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika pfynu chtodzacego)!

1

L_1¥

4
@ max

11ii’» \

C

My

blau / blue

ca. 9s

e - |

5} KLICK
CLICK

092-007861-00000
J .,

Rys. 7- 1

[55> Aby odpowietrzy¢ uchwyt spawalniczy nalezy:

* Wigczyé spawarke

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do ukfadu chiodzenia

Nacisngé krétko wigcznik palnika

Rozpoczyna sie odpowietrzanie uchwytu spawalniczego i trwa ok. 5-6 minut.
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Dane techniczne
TIG 200

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

TIG 200
Biegunowosé¢ elektrody w przypadku DC

Z reguty ujemna

Rodzaj prowadzenia

reczny

Rodzaj napiecia

Napiecie state DC lub napiecie przemienne AC

Gaz ostonowy

Gaz ostonowy DIN EN I1SO 14175

Cykl pracy (DC) 200 A/ 35%
Cykl pracy (AC) 140 A/ 35%
Maks. pomiar zajarzania tuku i napiecia 12 kv
Przycisk przelgczania napiecia 0,02-42V
Przycisk przetaczania pradu 0,01-100 mA

Przycisk mocy zataczanej

maks. 1 W (omowe obcigzenie)

Rodzaj elektrody

Standardowe elektrody TIG

Srednica elektrody

1,6 - 3,2 mm (standardowe elektrody TIG)

Temperatura otoczenia

od -10°C do +40°C

Pomiar napiecia

warto$¢ szczytowa 113 V

Stopien ochrony przylagczy maszyny (EN 60529) IP3X
Przeplyw gazu 10 - 20 I/min
Dlugos¢ wigzki przewodow 3m/i4m
Przytacze decentralne
Oznaczenie bezpieczenstwa C€

Zastosowane normy zharmonizowane

patrz deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzgdzenia)
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8.2 TIG 260/ TIG 450

Typ TIG 260 TIG 450

Biegunowos¢ elektrody w przypadku DC Z reguly ujemna

Rodzaj prowadzenia reczny

Rodzaj napiecia Napiecie state DC lub napiecie przemienne AC

Gaz ostonowy Gaz ostonowy DIN EN ISO 14175

Cykl pracy (DC) 260 A/100% 400 A/100%

Cykl pracy (AC) 185 A/100% 280 A/100%

Maks. pomiar zajarzania tuku i napiecia 12 kV

Przycisk przetaczania napiecia 0,02-42 Vv

Przycisk przetgczania pradu 0,01-100 mA

Przycisk mocy zalgczanej maks. 1 W (omowe obcigzenie)

Rodzaj elektrody Standardowe elektrody TIG

Srednica elektrody 1,0 — 3,2 mm | 1,6 - 4,8 mm

Wymagana wydajnos¢ chiodzenia min. 800 W

Maks. temperatura na doptywie 50°C

Cisnienie wejsciowe plynu chtodzacego 2,5 - 3,5 bar (min.-maks.)

Natezenie przeptywu (min) 0,7 I/min

Temperatura otoczenia® -10°C do + 40°C

Pomiar napiecia wartos¢ szczytowa 113 V

Stopien ochrony przylagczy maszyny (EN 60529) IP3X

Przeplyw gazu 10 - 20 I/min

Dlugos¢ wiazki przewodow 4m/8m | 3m/4m

Przytacze decentralne

Oznaczenie bezpieczenstwa C€

Zastosowane normy zharmonizowane patrz deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzgdzenia)

Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwal! Przestrzegaé¢ zakreséw temperatur chtodziwa ukfadu

chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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Czesci zuzywalne
TIG 260

9
9.1

Czesci zuzywalne
TIG 260

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!
Uzywaé wytacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytow elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!
» Akcesoria podigczaé wylgcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczyé przed odigczeniem.
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Nazwa

11

094-011756-00000

GN TIG 150/260 S 10x26mm

Dysza gazowa

11

094-011980-00000

GN TIG 150/260 S 11.5x26mm

Dysza gazowa

11

094-012405-00000

GN TIG 150/260 S 8.0x26mm

Dysza gazowa

11

094-012672-00000

GN TIG 150/260 S 6.5x26mm

Dysza gazowa

1.2

094-011757-00000

GN TIG 150/260 11.5x26mm

Dysza gazowa

1.2

094-011982-00000

GN TIG 150/260 10.0x26mm

Dysza gazowa

1.2

094-012673-00000

GN TIG 150/260 6.5x26mm

Dysza gazowa

1.2

094-012674-00000

GN TIG 150/260 8.0x36mm

Dysza gazowa

15

094-009663-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC,
12,5 x50 mm

Dysza gazowa do soczewki gazowej,
JUMBO

15

094-009664-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC, 16
X 50 mm

Dysza gazowa do soczewki gazowej,
JUMBO

094-009665-00000

GN DIF TIG 150-450/450SC,
19,5 x 50 mm

Dysza gazowa do soczewki gazowej,
JUMBO

094-013071-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm

Koncowka prgdowa

094-013072-00000

CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28
mm

Koncowka prgdowa

094-013122-00000

CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm

Koncoéwka prgdowa

NN DN DN

094-016758-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=1,0

mm

Koncoéwka prgdowa
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Poz. Numer zamo6wienia [Typ Nazwa
2 094-016775-00000 | o1 MOXA9 MM CUCIZID=08 ey 306nica pradowa
3 094-011758-00000 ADAPT 150/260 XL Pierscien adaptera, JUMBO
4 094-011760-00000 ISO TIG 150/260 XL Izolator, JUMBO
4.1 094-011979-00000 ISO TIG 150/260 Izolator
51 [094-009658-00000  DIF TIG 150-450/450SC, D=16 |/ cwka gazowa, JUMBO
51 [094-009659-00000  O'F TI 150-450/450SC, D=2.4 | ewka gazowa, JUMBO
51 [094-009660-00000  O'F T 150-450/450SC, D=3.2 | - ewka gazowa, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC .
5.1 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Soczewka gazowa, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC .
51 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Soczewka gazowa, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC .
51 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Soczewka gazowa, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC .
5.1 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Soczewka gazowa, Multilayer
56  |094-023031-00000 %'%'F TIG 1507260 Multilayer 1.6 | o\vka gazowa, Multilayer
56  |094-023033-00000 f;'%'F TIG 1507260 Multilayer 2.4 | o\wka gazowa, Multilayer
5.6 094-023034-00000 ﬁ%“: TG 150/260 Multilayer 3.2 Soczewka gazowa, Multilayer
5.7 094-011984-00000 COL DIF 150/260 D=2.4MM Soczewka gazowa
5.7 094-012669-00000 COL DIF 150/260 D=1.6MM Soczewka gazowa
5.7 094-012671-00000 COL DIF 150/260 D=3.2MM Soczewka gazowa
6.1 094-011752-00000 TCS TIG 150/260 Zatyczka uchwytu
6.2 094-011753-00000 TCM TIG 150/260 Zatyczka uchwytu
9.2 TIG 200/ TIG 450
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Rys. 9- 2
Poz. Numer zamowienia [Typ Nazwa
1.1 094-009646-00000 ?()37'\' 4Tr'nGm200/ 450/450SC, 7,5 x Dysza gazowa
GN TIG 200/450/450SC, 10 x
1.1 094-009647-00000 37.4 mm Dysza gazowa
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Czesci zuzywalne
TIG 200 / TIG 450
Poz. Numer zamoéwienia [Typ Nazwa
11 |094-009648-00000 3(,57'\' 4Tr'nGm200/ 450/450SC, 13x |5y o7 gazowa
11 |094-009649-00000 %N 1 200/4501450SC, 15X Ipy 78 gazowa
1.2 |094-009650-00000 gl'f'STr'nGmZOO/ 450/450SC, 7.5% |5 <78 gazowa
1.2 |094-009651-00000 Sl’f'STr'nGmZOO/ 450/450SC, 10x 1570 gazowa
1.2 |094-009653-00000 (531’\,|5Tr|nGm200/ 450/450SC, 13 15674 gazowa
12 |094-009654-00000 Sl'f'STrL]GmZOO/ 450/450SC, 15x Iy 674 gazowa
15 094-009663-00000 (132’\,|5Dx”;‘>(-)nn? ;50-450/4508& ?giﬂzg gazowa do soczewki gazowej,
15 094-009664-00000 SONnE)r:: TIG 150-450/450SC, 16 x\l;)g:;ﬂzg gazowa do soczewki gazowej,
15 094-009665-00000 (139|\,|5DXI|;(')I'In(13 ;50_450/45080, ?giﬂzg é;azowa do soczewki gazowej,
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Konhcéwka pradowa
2 094-013072-00000 |1 M6 CUCrZr D=LOMM, =28 ok pradowa
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Koncoéwka prgdowa
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Konhcéwka pradowa
2 094-016758-00000 |1 MOXA9 MM CUCIZrB=LO e oicuka pradowa
2 094-016775-00000 |1 MOXI9 MM CUCrZrB=0.8 " oicuka pradowa
2 094-016776-00000 |1 MOXA9 MM CUCIZrB=L2 e oicuka pradowa
41  |094-011759-00000  |INS TIG 200/450/450SC Izolator
51 (094-000658-00000 ' TG 150-450/450SC, B=16 |5 c\wka gazowa, JUMBO
51 (094-009659-00000 D' TG 150-450/450SC, D=2.4 |5 c\wka gazowa, JUMBO
51 (094-009660-00000 O T 150-450/450SC, B=3.2 |5 cwka gazowa, JUMBO
51 (094-009661-00000 O T 150-450/450SC, B=4.0 |5, c\wka gazowa, JUMBO
5.1 094-022685-00000 ?Aljt;:-;(;eiggﬁiorfniosc Soczewka gazowa, Multilayer
5.1 094-023020-00000 I?Aljtgz;?e%?-f EéOr/nélnE;OSC Soczewka gazowa, Multilayer
5.1 094-023021-00000 I\Dﬂljj;?;%)—gl'goggosc Soczewka gazowa, Multilayer
51  |094-023022-00000 I\Dﬂ'jtg?eﬁgfgoﬁ raosc Soczewka gazowa, Multilayer
5.6 094-004969-00000 200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm |Soczewka gazowa, Multilayer
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm |Soczewka gazowa, Multilayer
5.6 094-023018-00000 200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm |Soczewka gazowa, Multilayer
5.7 094-009640-00000 C(_)L DIF TIG 200/450/450SC, Soczewka gazowa
D=1,6 mm
57  |094-009641-00000  |[COL DIF TIG 200/450/SC 2.0mm |Soczewka gazowa
57  |094-009642-00000 gg; S TIG 200/450/450SC, g ewka gazowa
57  |094-009643-00000 SSSL’ PTG 200/450/450SC, g ewka gazowa
5.7 094-009644-00000 COL DIF TIG 200/450/450SC, Soczewka gazowa

D=4,0 mm
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Poz. Numer zamoéwienia [Typ Nazwa

6.1 094-010723-00000 TCS TIG 200/450/450SC Zatyczka uchwytu

6.2 094-010601-00000 TCL TIG 200/450 Zatyczka uchwytu

6.7 092-018693-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, St Spirala prowadzaca drut, ze stali

6.7 092-018693-00004 D=2,0x4,0 mm, 4,5m, St Spirala prowadzaca drut, ze stali

6.7  [092-018694-00003  |D=2,0 x4,0mm, 3,5m, CrNi [oPirala prowadzaca drut, stal
szlachetna

6.7  [092-018694-00004  |D=2,0x4,0mm,4,5m, CiNi  [oPirala prowadzaca drut, stal
szlachetna

6.7  [092-018694-00005  |DFS 2,0MM/4,0MM L=55M CRN[SPirala prowadzaca drut, stal
szlachetna

6.7 092-018695-00003 D=1,5x3,3mm, 3,5m, St Spirala prowadzgca drut, ze stali

6.7 092-018695-00004 D=1,5x3,3mm, 4,5m, St Spirala prowadzaca drut, ze stali

6.7  [092-018696-00003  |D=1,5x33mm,3,5m, CNi  [oPirala prowadzaca drut, stal
szlachetna

6.7  [092-018696-00004  |D=15x33mm,4,5m, CNi  [oPirala prowadzaca drut, stal
szlachetna

6.7 092-018697-00003 D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CuZn Spirala prowadzaca drut, mosigdz

6.7 092-018697-00004 D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CuZn Spirala prowadzgca drut, mosigdz

6.8 094-020069-00000 ES 4,0MM Ztgcze podajnika drutu, spirala

6.8 094-020159-00000 ES 3,3MM Ztgcze podajnika drutu, spirala

8 092-018706-00003 ;F;\n COMBI2.0mm x4.0mm o 4 o4 kombinowany, PA

8 092-018706-00004 'f;; COMBI2.0mm x4.0mm o 4 o4 kombinowany, PA

8.1 094-014032-00001 WEN 4.0mm Ztaczka wlotowa drutu

54
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Schemat potgczen

10 Dokumentacja serwisowa
10.1 Schemat potaczen

5> Schematy pofaczen przeznaczone sg jedynie do celd6w informacyjnych dla autoryzowanego
personelu serwisowego!
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Oddziaty firmy EWM
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Zatacznik A

11.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

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

56271 Miindersbach - Germany

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

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StraBe 8

56271 Miundersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.cn

() Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de « info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG

DieselstralBe 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strafle 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strae 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstralle 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

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

Tel: +90212 4943219

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

{:} Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM AG

Munich Regional Branch

GadastraB3e 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Heinkelstral3e 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

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

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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