B Instrukcje eksploatacii E\A;h, ’

A IID]]] Uchwyt spawalniczy MIG/MAG

PP MT301 CG
PP MT301 CW

PP MT451 CW

Register now!
For your benefit JYears GYears,
Jetzt Registrieren

and rectifier

tails for ewm-warranty

www.ewm-group.com

o ewm-warranty” :
und Profitieren! jarranty

*D

www.ewm-group.com




Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczyta¢ instrukcje obstugi!

) Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktow.
7+ Przeczytaé instrukcje obstugi wszystkich komponentow systemu!

*  Przestrzegac przepisow 0 zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

*  Przestrzegac przepisow obowigzujacych w danym kraju!

+ W razie potrzeby postawi¢ wymég ztozenia wiasnorecznego podpisu.

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

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

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

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentaciji pozostajg wtasnoscig producenta.
Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.



ewn

Spis tresci

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

Spis tresci

BT o1 3 1 (T TP 3
2 Zasady DEzZPIECZEASIWA ......cuccirisrisris iR RS 5
21 Informacje dotyczace korzystania z inStruKCji ODSIUGI ... 5
2.2 ObJASNIENIE SYMDON .......vuevieirieieiiseecteee st e 6
2.3 INFOMACIE OGOINE .....ceuieiiieiei ettt b e 7
2 1 - 4T o] o PSP 9
2.5 ZBKIES GOSTAWY ...eericeisceii ettt e 9
2.8 WArUNKI OLOCZENIA .......cevreeieireeieis ettt b b e 9
261 POACZAS PIACY .....vuieereeceiseeeieiei ittt bbb 9
2.6.2 Transport i SKIAAOWANIE ..........c.ovrueiirieies ettt nnas 9
3 Uzytkowanie Zgodne Z PrzeZNaCZENIEM ..........ccceurreressrresessresssssessssssess s srsssssss s e sss e s s sse st sess s s ssssessmesssnssesssssees 10
3.1 INFOTMACIE OQOINE ....viisceiecte ettt a bbb bbb bbb b b s bbb bbb s s b sttt 10
3.2 Z8KIES ZASIOSOWENIA. ... ..cevuiseiiieieie ittt bbb bbbt bbbt 10
3.2.1 Spawanie standardowe metodg MIG/MAG ...t 10
3.2.2 Spawanie impulsowe Metodag MIGIMAG ..........cccoc.ceiiieieeeeee et esse bbb 10
3.2.2.1 Spawanie metodg MIG/MAG drutem proSzKOWYM ..........ccccueuereerceieereneecessee e 10
3.3 Obowigzujgca AOKUMENIACIA ........cccvvviveiiecieiiicts ettt bbb bbb bbbt eb bt s st sebens 1"
3.3.1 GWATANCA....cvvuiecveieict sttt et ettt bt b b s bbb bbb bbb bbbt b b e s bbb bbb bbbttt e bt 1"
3.3.2 DeKIAracia ZGOUNOSCi.........c.cveveieeecieieieiersse ettt a bbbttt 1"
3.3.3 Dokumentacja SEerwisowa (CZESCi ZAMIENNE) ......cuvvrurierreeierireeeiieisessieisess s sse s ssssssssssssessssessesns 1"
34 Przeglad KOMPONENIOW .......ccviieieicccte et ettt bbbttt s s e bbb bbb s s s e 12
3.5 Warianty UrZGUZENIA......cucviveveieiieiee ettt sttt bbb s bbbttt s e R bbb bbb s 13
4 SKrocony OPiS UrZUZENIA ....uureuressissesssissesssisssssssessssss st R R R R e 14
41 Uklad sterowania — elementy STErOWNICZE .........c.ocvveuiiriiinirieie ettt 15
411 UD/DOWN-PAINIK ...t e 15
41.2 POWETCONETOI-1-PaINIK. ..o v s 16
413 POWETCONETOI-2-PaINIK. ... v e 18
4.2 Przytalze EUROD ..ottt 20
5 BUdOWA i HZIAHANIE.......c.ceieiiericesi e s 21
5.1 INFOTMACIE OGOINE ...ttt bbb s bbbttt 21
52  Odpowietrzanie obiegu ptynu ChIOAZACEJO.......c. v vttt 22
5.3 DOPASOWANIE PAINIKA .......ceeieiecviviieieieisit ettt ettt b bbbttt es e aeae bt 23
5.31 Obracanie SZYJKi PAINIKA ..ot 25
53.2 WYMIana SZYjKi PAINIKA. ..........cceureieeiriieieirce e 25
54 Tryb pracy Programowany / UP/DOWN ..........cceieurinieruniiieirineieire sttt ess s seas s s sttt sesesens 28
55  Konfekcjonowanie pOdawania GrUILL............oc e 28
551 RAZEN Z tWOrZYWa SZEUCZNEGO .....evereeieieirt ettt 28
55.2 Wymiana rolek podajaCyCh ArUL...........cceriieiriieree e 31
55.3 PrZeWIEKANIE AFULU ...ttt 33
554 Wymiana tulejki wiotowej drutu / tulejka prowadzacej drutu...........cocveurreenninrneerce s 35
5.6  Dopasowanie zigcza centralNego SPAWATKI ...........ccvriueuriieurieier et 36

5.6.1 Przygotowanie ztacza centralnego do podtgczenia uchwytéw spawalniczych z rdzeniem z tworzywa
74U (071 1= o JO TS U TSSOSOV 36

099-500108-EW507

18.12.2013



Spis tresci ev\;’r’
Informacije dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

6 Konserwacja, pielegnacja i USUWANIE ..........uverererecsmsssmmsmsssrssesssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesessssssssssssssssssssesesssasasassssssnsnens 37
6.1 COdZIENNE Prace KONSEIWACYINE ......vuvvcviirciiiiie ittt st s bbb bbbt b bbb en bbb bns 37

6.2  ComieSieCcZNe Prace KONSEIWACYINE ........cveviviverrireiiiseissesesssssse s e s b ssse s st s bt a s s s bt b b s et s st en st s s st s s 37

LT T - o7l (0] Y=Y 7 T T T TR SRRSPP TN 38

6.4 ULYlIZACIA UrZGAZENIA ..ottt ettt bbb s e e s s bbbt s s s s s e e nnnnantenas 38
6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika KONCOWEQO...........cucvieeerrieieieirriii s s 38

6.5  Przestrzeganie wymagan dyrektyWy ROHS ...........ccoiiiiiiieiccs et 38

T USUWANIE USEEIEK.....uvucureiencusesecssesesssesessss s sse s e s e e s s s e E A SRR AR SR E e E s bR b e 39
7.4 Usuwanie usterek — lista KONIOING ..........c.ov it 39

7.2 Odpowietrzanie obiegu ptynu CHOIZACEYO ........uevieiuiiiiriric e 41

LT 0 14T (T 11T 42
8.1 MT B0TCG PP ettt R8s 42
8.2 MT 301 CW PP, MT 451 CW PP ...ttt ettt 43

0% 2T 1T AT [ - 44
9.1 INFOPMACIE OGOINE ... bbb 44

9.2 MT 301 CG PP, MT 45T CW PP ...ttt st st 45
0.3 MT 30T CW PP .ttt et ettt ettt 47
9.4 RolKi transSportoWe dO AU ........c.ovueviirieicicrcs et 48

9.5 INFOMMACIE OGOINE .....voierie s s b 49
LT - T 50
T0.T  OPCJB vttt ettt ettt bbb bbb bbb bbb bbbt s bbb bbb b bR b R b b s R bbb bbb b et et b et et n e 50

11 Schematy POIACZEN ... ——————————————— 51
T MTUID ettt s et s8££ e et et s s e n et a s nnes 51
11,2 MT PC ettt ettt e b bbb bbb b £ bbb s b bbb s bbbt bbbttt nt e 52
R T . 0TS TR 53
L4 o7 1 PP 54
121 0ddzialy fITMY EWM ..ottt bbb bbb bbbttt bt en st n e 54

4 099-500108-EW507

18.12.2013



EV\;")‘) Zasady hezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

1 A\ | NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

+ Wskazéwka bezpieczenistwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

+ Wskazowka bezpieczerstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

WSKAZOWKA

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

+ Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

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

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

099-500108-EW507 5
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Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol Opis
' Nacisnaé
R Nie naciskaé
@3 Obrécié
O
ﬁ Przetaczyé
O
Wylaczy¢ urzadzenie

@)

0

@.

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER

ENTER (wejscie w menu)

NAVIGATION | | NAVIGATION (nawigacja w menu)
EXIT EXIT (wyjscie z menu)
4s Prezentacja wartosci czasu (przykiad: 4 s odczekac / nacisnaé)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwos¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac

=
i
i

Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-500108-EW507
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogoine

2.3  Informacje ogéine

A\ | NIEBEZPIECZENSTWO

A

P>

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

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

+ Nie wolno dotyka¢ zadnych czesci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

*  Przewody potaczeniowe i przytacza nie mogg by¢ uszkodzone!

+  Samo wylgczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktada¢ na izolowanym podtozu!

+ Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie autoryzowany specjalistyczny personel pamigtajac o wyciagnigciu wtyku
sieciowego!

+ Zakfada¢ wytgcznie suchg odziez ochronng!

+  Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

Zrodia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktcaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewoddw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

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

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

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

Waznos¢ dokumentu!

Niniejszy dokument stanowi opis akcesoriow i obowiazuje wylacznie w pofaczeniu z instrukcja eksploatacji

zastosowanego zrodia pradu (urzadzenie spawalnicze)!

+ Zapoznat sie z instrukcja eksploatacii, w szczego6inosci w zakresie zasad bezpieczenstwa i zrddta pradu
(urzadzenie spawalnicze)!

> P

/\ OSTRZEZENIE

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

+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczehstwa zamieszczone w niniejszej instrukcil

+  Stosowac sie do krajowych przepiséw o zapobieganiu nieszcze$liwym wypadkom!

«  Zwr6ci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowiazek przestrzegania przepisow!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wznieci¢ ptomien!
+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotow fatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+  Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostato$ci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnigciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

099-500108-EW507
18.12.2013



Zasady bezpieczenstwa ev\;’r)

Informacije ogdine

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

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

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawic sie zagrozenia dla

ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie

ponosi odpowiedzialnosci!

« Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wylacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

+ Nie dokonywa¢ zmian i przerobek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

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

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzegaé obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

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

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

+ Przepisy w zakresie bezpieczefstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.

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

+ Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczenstwa wykonywania prac przez personel.

+ Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

«  Uzywac wytgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkgii!

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

Wykwalifikowany personel!
Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktore posiadajg odpowiednie
kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

099-500108-EW507
18.12.2013



ev\;’-r) Zasady bezpieczenstwa
Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE
=\ Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewoddw zasilajacych!
:D- Podczas transportu nie odtagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic
»7 #rédto zagrozen, np. przewrocié podiaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia oséb!
+  Odfaczy¢ przewody zasilajace!
2.5  Zakres dostawy
Zestaw przed wysytkq jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczyé uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowacé sie ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowa¢ sie z dostawca.
2.6 Warunki otoczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasdw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
+  Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unikac powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!
2.6.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.6.2 Transport i skladowanie
Skftadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-500108-EW507 9
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem e\A"r’

Informacije ogdine

3
3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.2.1

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Informacje ogéine

Gotowy do uzycia uchwyt spawalniczy sklada sie z: wigzki przewoddw, rekojesci i szyjki palnika z odpowiednimi czesciami
zuzywalnymi i wyposazenia.

Wszystkie elementy tworzg zespot, ktdry zasilany odpowiednim $rodkiem roboczym, wytwarza tuk do spawania. Do spawania
podawna jest przez wigzke przewodow i uchwyt palnika elektroda drutowa. Luk oraz jeziorko spawalnicze chronione sg gazem
obojetnym (MIG) lub gazem aktywnym (MAG).

Elektroda drutowa jest stapianym drutem petnym lub proszkowym, podawanym przez dysze kontaktowa. Dysza kontaktowa
przekazuje prad spawania na elektrode drutowa. tuk powstaje pomiedzy elektrodg drutowg a spawanym przedmiotem. W
zalezno$ci od wersji uchwyty spawalnicze chtodzone sg gazem lub ciecza. Odpowiednio do tego wyposazona jest wigzka
przewodow.

Wiacznik na uchwycie do spawania metoda MIG stuzy do wiaczania i wylaczania procesu spawania. Uchwyty z opcjg Up/Down
oraz POWERCONTROL oferujg w poréwnaniu ze standardowymi uchwytami kilka dodatkowych funkcji.

/\ OSTRZEZENIE

. Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!
« Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wylacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!
+ Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania
Spawanie standardowe metoda MIG/MAG

Metoda spawania tukowego metali z uzyciem elektrody drutowej, w ktdrej tuk oraz jeziorko spawalnicze chroni ostona gazowa z
zewngtrznego zrddta.

Spawanie impulsowe metoda MIG/MAG

Metoda spawania zapewniajgca optymalne efekty spawania podczas taczenia stali szlachetnej i aluminium poprzez kontrole
przejscia kropli i ukierunkowane, dopasowane wprowadzanie ciepta.

Spawanie metoda MIG/MAG drutem proszkowym

Spawanie elektrodami proszkowymi sktadajacymi sie z blaszanej otuliny i proszkowego rdzenia.

Podobnie jak w przypadku standardowego spawania metodg MIG/MAG tuk chroniony jest przed atmosferg za pomoca gazu
ostonowego. Gaz doprowadzany jest z zewnetrznego zrddta (druty proszkowe ostaniane gazem) lub powstaje w tuku dzieki
wypetnieniu proszkowemu (samoostonowe druty proszkowe).
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ev\;’-r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujaca dokumentacja

3.3  Obowiazujaca dokumentacja
3.3.1 Gwarancja
m@= Pozostate informacje mozna znalez¢ w dotaczonej dokumentaciji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!
3.3.2 Deklaracja zgodnosci
c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:
+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilno$ci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),
W przypadku nieprzestrzegania okreséw przegladéw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktére nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swoja wazno$¢.
Deklaracja zgodno$ci w oryginale zostata dotaczona do urzadzenia.
3.3.3 Dokumentacja serwisowa (czesSci zamienne)
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.
099-500108-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem E\A;’Tl

Przeglad komponentow

3.4  Przeglad komponentow

Rys. 3- 1
Poz. Symbol | Opis
1 Chiodzona gazem lub woda szyjka palnika o réznych klasach wydajnosci i katownikach gietych
2 Rolki podajnika do réznych materiatlow dodatkowych i srednic drutu
3 Chiodzony gazem lub woda zesp6t napedowy Push-Pull o rédznych dtugosciach
4 Opcje: Chwyt pistoletowy
12 099-500108-EW507
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ev\;’-r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Warianty urzadzenia

3.5  Warianty urzadzenia

Wykonanie Funkcje Klasa mocy
CG Wymienna szyjka palnika, chlodzona gazem MT301CG

Uchwyt spawalniczy moze by¢ wyposazany w katowq szyjke palnika o

kacie 45°, 36°, 22°i 0°. Szyjka palnika moze by¢ obracana w dowolng

pozycje.

cw Wymienna szyjka palnika, chtodzona woda MT301CW, MT451CW

Uchwyt spawalniczy moze by¢ wyposazany w katowg szyjke palnika o

kacie 45°, 36°, 22°i 0°. Szyjka palnika moze by¢ obracana w dowolng

pozycje.

uD Uchwyt spawalniczy Up/Down MT301CG, MT301CW,
Moc spawania (prad spawania/predkosé podawania drutu) lub numer MT451CW
programu mozna zmienia¢ z poziomu palnika.

PC1 Palnik Powercontrol1 MT301CG, MT301CW,
Moc spawania (prad spawania/predkos¢ podawania drutu) lub numer MT451CW

programu mozna zmienia¢ z poziomu palnika. Wartosci i zmiany
przedstawiane sg na wskazaniu palnika.

PC2 Palnik Powercontrol2 MT301CG, MT301CW,
Moc spawania (prad spawania/predkos¢ podawania drutu) i korekcje MT451CW

napiecia spawania lub numer JOB i numer programu mozna zmieniac z
poziomu palnika. Warto$ci i zmiany przedstawiane sg na wskazaniu
palnika.

099-500108-EW507 13
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Skrécony opis urzadzenia

Warianty urzadzenia

ewn

4

Skrécony opis urzadzenia

L

WSKAZOWKA

Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przykfad. W zaleznosci od wykonania poszczegoéine palniki
moga sie réznic.

Poz.

Symbol

Opis

Rys. 4-1

Dysza gazu

Szyjka palnika 45°

Pokrywa naped podawania drutu

Elementy sterowania

Rekojesé

Przycisk uchwytu spawalniczego

N[oja|h~h|lWw|IN|~

Otwor nastawczy - rolka dociskowa
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ev\;’r) Skrocony opis urzadzenia
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.1  Uklad sterowania - elementy sterownicze

4.1.1 Up/Down-Palnik
+  Przetacznik ,Program lub tryb Up/Down” spawarki przestawi¢ w potozenie trybu Up/Down lub Program (patrz rozdziat

,Budowa i dziatanie”).
Poz. Symbol | Opis

1 Przycisk ,A -“ (tryb programowy)
! Zmniejszanie numeru programu
Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)
Zmniejszanie wydajnoSci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

2 Przycisk ,A +“ (tryb programowy)
B Zwiekszanie humeru programu
Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)
Zwiekszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predko$ci podawania drutu)

099-500108-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia E\A;")‘l
Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.1.2 Powercontrol-1-Palnik

+  Przetacznik ,Program lub tryb Up/Down” spawarki przestawi¢ w potozenie trybu Up/Down lub Program (patrz rozdziat
,Budowa i dziatanie”).

Rys. 4- 3
Poz. Symbol | Opis
1 M || Trzymiejscowy wyswietlacz LED
U U U ]| Pokazywanie parametrow spawalniczych (patrz tez rozdziat , Wy$wietlanie parametréw spawalniczych na

wysSwietlaczu”)

Przycisk ,,A +“ (tryb programowy)

Zwigkszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwiekszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predko$ci podawania drutu)

Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu

Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)

Zmniejszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

16
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Lampki sygnalizacyjne w dolnej cze$ci wySwietlacza wskazujg aktualny postep procesu spawania. Odpowiednia warto$¢
parametru prezentowana jest na trzycyfrowym wyswietlaczu.

Po witaczeniu spawarki przez ok. 3 sekundy wySwietalny jest aktywny numer zadania spawalniczego. Wyswietlacz przetacza sie
z powrotem na zadang warto$¢ pradu spawania wzgl. predko$¢ podawania drutu.

W trybie Up/Down podczas zmian parametréw wy$wietlana jest dana warto$¢ parametru. Gdy parametr nie jest zmieniany diuzej
niz ok. 5 sekund, wy$wietlacz przetacza sie z powrotem na zadane przez sterownik urzadzenia wartoSci.

.

Rys. 4- 4
Poz. Symbol | Opis
1 || Trzymiejscowy wyswietlacz LED
U U U J| Pokazywanie parametrow spawalniczych (patrz tez rozdziat ,Wy$wietlanie parametréw spawalniczych na
wys$wietlaczu”)
2 A Lampka sygnalizacyjna wskazanie pradu spawania
3 & Lampka sygnalizacyjna wskazanie predko$ci podawania drutu

Przyktadowe wskazania parametrow spawalniczych na wy$wietlaczu
Parametr spawalniczy Wskazanie

Prad spawania

Predko$¢ podawania drutu

Programy

099-500108-EW507
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Skrécony opis urzadzenia E\A;")‘l
Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.1.3 Powercontrol-2-Palnik

+  Przetacznik ,Program lub tryb Up/Down” spawarki przestawi¢ w potozenie trybu Up/Down lub Program (patrz rozdziat
,Budowa i dziatanie”).

Poz. Symbol

Rys. 4-5

Opis

uuu

Trzymiejscowy wyswietlacz LED
Pokazywanie parametrow spawalniczych (patrz tez rozdziat ,Wy$wietlanie parametrow spawalniczych na
wysSwietlaczu”)

Przycisk ,,A +“ (tryb programowy)

Zwigkszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwiekszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predko$ci podawania drutu)

Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu

Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)

Zmniejszanie wydajnoSci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

Przycisk ,,B +“ (tryb Program)

Zwigkszanie numeru JOB

Przycisk ,,B +“ (tryb Up/Down)

Korekcja napigecia spawania, zwigkszenie wartosci

E =N

Przycisk ,,B -“ (tryb Program)

Zmniejszanie numeru JOB

Przycisk ,,B -“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zmniejszenie wartosci

18
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Lampki sygnalizacyjne w dolnej cze$ci wySwietlacza wskazujg aktualny postep procesu spawania. Odpowiednia warto$¢
parametru prezentowana jest na trzycyfrowym wyswietlaczu.

Po witaczeniu spawarki przez ok. 3 sekundy wySwietalny jest aktywny numer zadania spawalniczego. Wyswietlacz przetacza sie
z powrotem na zadang warto$¢ pradu spawania wzgl. predko$¢ podawania drutu.

W trybie Up/Down podczas zmian parametréw wyswietlana jest dana wartos¢ parametru. Gdy parametr nie jest zmieniany diuzej
niz ok. 5 sekund, wy$wietlacz przetacza sie z powrotem na zadane przez sterownik urzadzenia warto$ci.

b

Rys. 4- 6

Poz. Symbol | Opis
1 || Trzymiejscowy wyswietlacz LED
U U U J| Pokazywanie parametrow spawalniczych (patrz tez rozdziat ,Wy$wietlanie parametréw spawalniczych na
wys$wietlaczu”)
2 A Lampka sygnalizacyjna wskazanie pradu spawania
3 & Lampka sygnalizacyjna wskazanie predko$ci podawania drutu
4 v Lampka sygnalizacyjna wskazanie korekcji napiecia
5 JOB Lampa sygnalizacyjna wskazanie numeru JOB

Przyktadowe wskazania parametréw spawalniczych na wyswietlaczu
Parametr spawalniczy Wskazanie

Prad spawania

Predko$¢ podawania drutu

Korekcja napiecia

Programy

Numer zadania spawalniczego
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Skrocony opis urzadzenia ev\;’r’
Przytacze EURO

4.2  Przylacze EURO

—(1)

0

|

\
=
\5

5 s
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]

Uy
e
fer~(3)
=0
Rys. 4-7
Poz. Opis
1 Przytacze EURO
Doprowadzenie pradu spawania, gazu ostonowego i podigczenie wytacznika uchwytu
2 Szybkoztacze, niebieskie (doptyw plynu chtodzacego)
3 Wtyk przewodu sterujacego
Tylko w przypadku palnikéw funkcyjnych
4 Szybkozlacze, czerwone (powrét ptynu chiodzacego)
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ev\;h, Budowa i dziatanie
Informacje ogoine

5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogéine

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!

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

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

+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewod do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawania!

Nie wszystkie aktywne elementy obwodu pradu spawania mozna chroni¢ przed bezposrednim dotknigciem.

Spawacz musi postepowac zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, aby zapobiec zagrozeniom. Réwniez w

przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napigciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec

wypadkowi.

+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowg podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitow i klamr)!

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtaczeniowych lub wiykéw!

+  Uchwyt spawalniczy lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

>

Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych pofaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania si¢ przytaczy oraz
przewodoéw i ich dotkniecie moze powodowa¢ poparzenia!

+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajgc w prawo.

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

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

+ Nie siegaC w obracajgce si¢ lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawaé podczas pracy zamkniete!

B P

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposéb i zrani¢ osoby!

+ Przed podtaczeniem do zasilania zapewnié petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowac rolki dociskowe podajnika drutu!

+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

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

P>

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody

podtaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaly sie jednocze$nie pod napigciem

jatowym lub napieciem spawania!

+  Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odkiada¢ na
izolowanym podtozu!

>
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego
OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia!
Nieprawidtowe podiaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!
+  Akcesoria podtacza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odigczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+  Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegolnych akcesoriow!
+  Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

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

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

5.2  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

WSKAZOWKA

&= Po pierwszym napetnieniu nalezy odczeka¢ co najmniej jedna minute przy wiaczonej spawarce, aby pakiet
wezy catkowicie napetnit sie ptynem chtodzacym bez pecherzykow powietrza.
Przy czestej wymianie uchwytow i przy pierwszym napetnianiu nalezy ew. uzupetni¢ zapas w zbiorniku
ptynu chtodzacego.

&=  Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chlodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego, moze by¢

koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chiodzacego. W tym przypadku spawarka wytacza pompe ptynu
chtodzacego i sygnalizuje btad ptynu chtodzacego, patrz rozdziat ,,Usuwanie usterek®.
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Dopasowanie palnika

5.3 Dopasowanie palnika

/\ OSTRZEZENIE

=\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
=Dj Podczas czyszczenia lub wymiany czesci zuzywalnych na uchwycie palnika wystepuje zagrozenie ze

strony niebezpiecznych dla zycia pradéw lub goracych podzespotéw.
« Wytgczy¢ zrodto pradu spawania!
+  Przed przystapieniem do wszelkch prac uchwytowi palnika pozwoli¢ ostygnag!

/\ OSTROZNIE

.i j Niebezpieczenstwo obrazen ze strony goracej wody chtodzacej!
& Poprzez usuniecie ptaszcza chtodzacego nastepuje otwarcie obiegu ptynu chtodzacego a nagrzana woda
chtodzaca moze wydosta¢ sie z palnika!
« Uwazac¢, by podczas demontazu czesci eksploatacyjnych nie obluzowat sie ptaszcz chiodzacy!
+ W przypadku otwarcia obiegu ptynu chtodniczego, uchwyt spawalniczy trzyma¢ w miare mozliwo$ci w poziomie,
aby zapobiec wyciekowi ptynu chtodzacego!
+ Podczas wymiany szyjki palnika zwrdci¢ uwage, by uchwyt spawalniczy znajdowat sie nad chtodnicg)
+ Po wykonaniu wszystkich prac konserwacyjnych uchwyt spawalniczy napetni¢ gazem!

OSTROZNIE

. Urzadzenia urzadzenia spowodowane zuzytymi pierscieniami typu o-ring!
Zuzyte pierscienie typu o-ring maja ujemny wplyw na chtodzenie palnika. Niewystarczajace chtodzenie
powoduje uszkodzenie palnika.
*  Przy kazdym przezbrajaniu palnika kontrolowa¢ pierécienie typu o-ring i w razie potrzeby wymieniac!
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Budowa i dziatanie

Dopasowanie palnika

Poz.

I [y [

Symbol

Rys. 5- 1

Opis

=
=

N

O

Dysza gazu

Dysza pradowa kontaktowa

Zestaw dysz

Rozdzielacz gazu

Szyjka palnika 45°

Nakretka ztaczkowa

N|ojla|h~h|W|IN|~>

O-ring
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EV\;")‘) Budowa i dziatanie
Dopasowanie palnika
5.3.1 Obracanie szyjki palnika

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pradem elektrycznym na koncéwce palnika!
A ! Koncoéwka palnika oraz ptyn chlodzacy (przy wykonaniu chtodzonym woda) znacznie sie nagrzewaja
podczas spawania.

Podczas obracania lub wymiany koncowki palnika wystepuje zagrozenie porazenia pradem elektrycznym lub
kontaktu z goracymi elementami.

+ Wylaczy¢ zrédio pradu spawania i odczekac do wystygniecia uchwytu spawalniczego.
*+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitéw i klamer)!

WSKAZOWKA

m&= Ta funkcja jest dostepna wylacznie w przypadku wariantu CG lub CW!

+  Odkreci¢ o kilka obrotow nakretke ztaczkowa uchwytu, az mozna bedzie swobodnie porusza¢ szyjka palnika.
+ Obrdci¢ szyjke palnika do pozadanego potozenia.
+ Dokrecic recznie nakretke ztaczkowa, az zostanie zablokowana szyjka palnika.

5.3.2 Wymiana szyjki palnika

m&™ Ta funkcja jest dostepna wytacznie w przypadku wariantu CG lub CW!

Uchwyty spawalnicze mozna wyposazy¢ opcjonalnie w katowa szyjke palnika o kacie 45°, 36°, 22° i 0°. Aby wymieni¢ szyjke
palnika nalezy wykona¢ czynno$ci opisane w niniejszym rozdziale.

0° 22° 36° 45°
Rys. 5- 2
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Budowa i dziatanie

Dopasowanie palnika

Poz.

Symbol

Opis

Rys. 5- 3

Dysza gazu

Szyjka palnika, 45°

Nakretka ztaczkowa

Rekojesé

O-ring

Dysza pradowa kontaktowa

Stara teflonowa prowadnica drutu

Zestaw dysz

Ol N|loga |~ |WOWIN|~

Szyjka palnika, 22°

-_
o

Nowa teflonowa prowadnica drutu

-
-

Przymiar nastawczy
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Dopasowanie palnika

Odkreci¢ nakretke koronkowg uchwytu, by mozna byto swobodnie poruszaé nakretka na szyjce palnika.

Odtaczy¢ szyjke palnika od uchwytu.

Sprawdzi¢ o-ring pod katem zuzycia i w razie potrzeby wymienié.

Nowy o-ring cienko nasmarowac¢ (smar do o-ringow - 094-019445-00000) i wlozy¢.

Sciagna¢ dysze gazowa

Zdjac koncowke pradowa dotaczonym narzedziem.

Usung¢ starg teflonowg prowadnice drutu.

Nowa teflonowa prowadnice wsuna¢ przez tacznik pradowy i dosunag tak, by teflonowa prowadnica drutu konczyta sie na
réwni z tacznikiem pradowym.

Nakreci¢ korncowka pradowa.

Dosung¢ krétko teflonowg prowadnice drutu, przytozy¢ przymiar nastawczy i przycigé na dtugo$¢ ostrym, stabilnym nozem
lub specjalnym obcinakiem.

Dysze gazowg nakreci¢ ostroznie recznie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Zatozy¢ z powrotem nowg szyjke palnika.

Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.
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Tryb pracy Programowany / Up/Down

5.4  Tryb pracy Programowany / Up/Down
s A

A B, O

o © [k

m&= Przelacznik ,Program lub funkcja Up/Down“ moze na Paristwa urzadzeniu wygladac¢ inaczej. Nalezy postuzy¢
sie odpowiednig instrukcja obstugi Panstwa zrodta pradu.

Poz. | Symbol |0pis

1 Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjainy)
I,r'_".l Programm Przetaczanie programéw lub zadan spawalniczych

A Up / Down Ptynna regulacja mocy spawania.

5.5  Konfekcjonowanie podawania drutu

WSKAZOWKA

w@ Prawidlowe prowadzenie drutu od rolki do jeziorka spawalniczego.

uzyska¢ dobry wynik spawania!
+  Wyposazy¢ podajnik drutu odpowiednio do srednicy i rodzaju elektrody!

LZatacznik A” do niniejszej instrukcji eksploataci.
spawalniczego stosowac spirale prowadzaca drut!

spawalniczego stosowac prowadnice teflonowa!

Odpowiednio do $rednicy elektrody drutowej i jej rodzaju nalezy dopasowac tulejke prowadzaca drutu, aby

+  Wyposazenie zgodnie z wymaganiami producenta podajnika drutu. Wyposazenie urzadzen EWM patrz
+ Do prowadzenia twardego, niestopowego drutu elektrodowego (stalowego) w przewodzie zespolonym uchwytu

+ Do prowadzenia miekkiego lub stopowego drutu elektrodowego w przewodzie zespolonym uchwytu

5.5.1 Rdzen z tworzywa sztucznego

B

VW TTN T

/

v
Py

Rys. 5-5
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Konfekcjonowanie podawania drutu

‘ & Do zmiany podawania drutu wiazke przewodéw rozktada¢ zawsze prosto. \
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Konfekcjonowanie podawania drutu

E

Rys. 5- 10

Poz. Symbol | Opis
1 Nakretka ztaczkowa

Rdzen z tworzywa sztucznego
3 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wiacznik palnika
4 Nowy rdzen z tworzywa sztucznego
5 O-ring
6 Tuleja rozprezna
7 Rurka prowadzaca dla zlacza centralnego palnika spawalniczego
8 Tulejka wlotowa drutu

Prowadnice teflonowg odcig¢ spiczasto ostrym specjalnym obcinakiem zaraz przed rolkg podawania drutu.

&= Odstep pomiedzy wkiadka teflonowg i rolkami napedowymi powinien by¢ mozliwie jak najmniejszy.
Do skracania uzywac¢ wytacznie ostrych i stabilnych nozy lub specjalnych obcegéw, aby nie spowodowac
odksztalcenia wktadki teflonowej!

30 099-500108-EW507
18.12.2013



EV\;")‘) Budowa i dziatanie
Konfekcjonowanie podawania drutu

5.5.2 Wymiana rolek podajacych drut

WSKAZOWKA

m@= Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidtowego podawania drutu!
Rolki podawania drutu muszg by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.
+ Na podstawie kolorowego oznaczenia sprawdzic, czy rolki sq odpowiednie do danej $rednicy drutu
W razie potrzeby wymienic!
+ Rolka dociskowa wymaga zawsze dopasowania do Srednicy drutu!
* Rolke napedowa dopasowaé do $rednicy drutu i materiatu!

Rys. 5- 11

Poz. Symbol | Opis
Rolka podtrzymujaca

Sruba z gniazdem szesciokatnym

WIN| =

Rolka napedowa

+  Zdja¢ zaslepke.

+ Wyciagna¢ drut elektrodowy.

¢+ Odkreci¢ Sruby z gniazdem szeSciokatnym.

+ Wyja¢ rolki podawania drutu.

+ Wiozy¢ odpowiednie rolki podawania drutu, patrz kolorowe oznaczenie, i przymocowaé za pomocg Sruby z gniazdem
sze$ciokatnym.

+  Zamontowac za$lepke.
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rolka napedowa

Rolka
podtrzymujaca

Znaczenie

Aluminium @ =0,8 mm

Aluminium @ =0,9 mm

Aluminium @ =1,0 mm

Aluminium @ =1,2 mm

Stal @=0,8 mm

Stal @=0,9 mm

Stal @=1,0mm

0000000

00000000

Stal@=1,2mm
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.5.3 Przewlekanie drutu

P P

P>

>

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

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

* Nie siega¢ w obracajace sie lub ruchome elementy oraz cze$ci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawaé podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydosta¢ sie w niekontrolowany sposob i zrani¢ osoby!

+  Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowac rolki dociskowe podajnika drutu!

+  Sprawdzaé¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

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

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duza predkoscia wydostaé sie z uchwytu spawalniczego i spowodowac obrazenia
czesci ciata jak rowniez twarzy i oczu!

+  Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strong wtasnego ciata lub innych oséb!

OSTROZNIE

Zwiekszone zuzycie przez nieprawidtowy docisk!

Nieprawidtowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podawania drutu!

+ Wyregulowa¢ docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego w taki sposob, aby elektroda drutowa byta
podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

+ Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawi¢ wiekszy!

099-500108-EW507
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 12

Poz. Symbol | Opis

Elektroda drutowa

Dzwignia mocujaca

Klucz imbusowy, katowy rozm. 3

Otwor nastawczy - rolka dociskowa

Rolka podtrzymujaca

Tulejka prowadzaca drutu

Rolka napedowa

O IN|loja |~ |W|IN|~>

Tulejka wlotowa drutu

* Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodow uchwytu.

+  Zdja¢ zaslepke.

+  Ustawic rolke dociskowa na najmniejsze naprezenie wstepne.

+ Nacisna¢ przycisk "Wprowadzanie" na podajniku drutu lub zrédle pradu.

+  Pociggna¢ w gére dzwignie mocujaca.

+  Drut elektrodowy z tulejki wlotowej drutu wsungé ostroznie nad rolka napedowa w tulejke prowadzaca drutu.
+ Zapomoca klucza imbusowego ustawi¢ docisk w ,Otwér nastawczy — rolka dociskowa“.

+ Docisk nalezy ustawi¢ tak, by, podczas ciagniecia drutu rolki sie poruszaty. W razie niedostatecznego podawania przestawi¢
o "a obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara!

+ Zamontowac zaslepke.
+ Naciska¢ przycisk uchwytu spawalniczego do chwili, az drut bedzie wystawat z uchwytu spawalniczego.

34
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.5.4 Wymiana tulejki wlotowej drutu / tulejka prowadzacej drutu

A

Rys. 5- 13

Poz. Symbol | Opis

Tulejka wlotowa drutu

Tulejka prowadzaca drutu

Rolka podtrzymujaca

Rdzen prowadzacy drutu

Szyjka palnika 45°

Sruba z gniazdem szesciokatnym

Rolka napedowa

Dociskacz

O N~ |lW|IN|—~

Srubokret

+  Zdja¢ zaslepke.

*  Odkreci¢ sruby z gniazdem szeSciokatnym.

+ Wyja¢ rolki podawania drutu.

+  Odkreci¢ i usungé¢ dociskacz.

+  Usungg tulejke wlotowg drutu.

+  Odtaczy¢ szyjke palnika od uchwytu.

+  Odkreci¢ Srubokretem tulejkg prowadzaca drutu i wyjgé w kierunku szyjki palnika.
+  Zamontowac nowe czesci eksploatacyjne.

+ Montaz przeprowadzany jest w odwrotnej kolejnosci

099-500108-EW507
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Dopasowanie ztgcza centralnego spawarki

5.6  Dopasowanie ztagcza centralnego spawarki

W™ Fabrycznie zlacze centralne wyposazone jest w kapilare do uchwytu spawalniczego ze spirala prowadzaca!

5.6.1 Przygotowanie ztacza centralnego do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z rdzeniem z tworzywa
sztucznego
*  Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesuna¢ w kierunku ztacza centralnego i tam zdjaé.
+ Tuleje prowadzenia drutu wsuna¢ ze ztacza centralnego.
+  Wetkna¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt diugg prowadnicg teflonowa do ztacza centralnego
i przykreci¢ nakretkg koronkowa.
+ Prowadnice teflonowa odcigé specjalnym obcinakiem zaraz przed rolkg podawania drutu, ale nie zaciskac.
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Codzienne prace konserwacyjne

6.1

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Opisane ponizej prace moga by¢ wykonywane wylacznie, gdy zrodto pradu jest wytaczone!

Codzienne prace konserwacyjne

.

Tulejke prowadzaca drutu od strony ztacza centralnego przedmuchaé¢ sprezonym powietrzem niezawierajgcym oleju i
kondensatu.

Sprawdzi¢ szczelno$¢ przytaczy chtodziwa.
Sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania uktadu chtodzacego uchwytéw spawalniczych i zrodet pradu.
Sprawdzi¢ poziom chtodziwa.

Sprawdzi¢ palnik, wigzke przewodow i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych i w razie potrzeby wymienié
wzgl. zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi.

Sprawdzi¢ czesci zuzywalne w palniku.
Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czgsci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
Spryska¢ dysze gazowa srodkiem chronigcym przed rozpryskami.

Comiesieczne prace konserwacyjne

Sprawdzi¢ zbiornik chtodziwa pod katem zanieczyszczen osadem wzgl. metno$ci chtodziwa.
W przypadku zabrudzen wyczysci¢ zbiornik chtodziwa i wymieni¢ chtodziwo.

W przypadku zanieczyszczonego chiodziwa przeptukaé uchwyt spawalniczy wielokrotnie na przemian $wiezym chtodziwem
poprzez doptyw i powrét chtodziwa.

Sprawdzi¢ podawanie drutu.

Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga sta¢ sie powodem krétkich spie€ i
doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wtykowych i $rubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecic.
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Prace konserwacyjne

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Prace konserwacyjne

OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Naprawy urzadzen elektrycznych moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez autoryzowany specjalistyczny

personel!

+ Palnika nie odtacza¢ od wigzki przewodow!

+  Korpusu palnika nigdy nie mocowa¢ w imadle lub podobnym narzedziu, gdyz moze doj$¢ do bezpowrotnego
uszkodzenia palnika!

+ W razie uszkodzenia palnika lub wigzki przewodow, ktérego nie mozna usungé w ramach prac
konserwacyjnych, nalezy przesta¢ kompletny palnik do producenta.

Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

g  Prawidlowe 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! -
+ Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika koricowego

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

To urzadzenie z chwilg zakoriczenia eksploatacji nalezy poddac recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systemow
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadow z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem 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 zbidrki zuzytych urzadzern mozna uzyska¢ we wtasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

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

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

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Mundersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajq wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).
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7 Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkceyjng i koncowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzi¢, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki okazq sie nieskuteczne nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

7.1 Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany
N Za staby przeptyw chtodziwa
® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupei¢ poziom chfodziwa
X Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
X patrz rozdziat "Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego”
A Poluzowane ztacza pradu spawania
*® Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
A~ Przecigzenie
*® Sprawdzi¢ i skorygowa¢ ustawienie pradu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Usterka dziatania elementéw obstugi uchwytu spawalniczego
A Problemy z potaczeniami
x Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.

Problemy z podawaniem drutu
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego

% Dysze pradowg dopasowac do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymienié

X Dopasowaé podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmucha¢ a w razie potrzeby wymienié
A Przerywane podawanie drutu

X Sprawdzi¢ ustawienie docisku rolki podawania drutu

x Sprawdzi¢ wyposazenie szyjki palnika takie jak koficéwka pradowa czy rurka kapilarna
A~ Zatamane wigzki przewodow

x Rozlozy¢ wyprostowang wigzke przewodow uchwytu
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
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Nierownomierny fuk
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego

% Dysze pradowg dopasowaé do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymieni¢

X Dopasowaé podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmucha¢ a w razie potrzeby wymieni¢
~ Nieprawidiowe ustawienie parametréow

«* Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym

Tworzenie si¢ poréw
~ Niewystarczajaca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ $ciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
x Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienié
A Plyn chtodzacy w szyjce palnika lub rurce kapilarnej
x Dokreci¢ nakretke koronkowa na szyjce palnika
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienié
A Rozpryski w dyszy gazowej
~ Dyfuzor gazu uszkodzony lub brak dyfuzora
N Zuzyte o-ringi
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ev\;’r) Usuwanie usterek
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego
7.2  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego
WSKAZOWKA

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

n@= Do odpowietrzania ukfadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przylacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w giebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chiodzacego)!

1 )
max I

J

blau / blue 5 i @\
J
2

@ L ca. 5s )
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Dane techniczne
MT 301CG PP

Dane techniczne
MT 301CG PP

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

Typ MT301CG PP
Biegunowos$¢ uchwytu spawalniczego z reguly dodatnia
Rodzaj prowadzenia reczny
Rodzaj napiecia Napiecie state DC

Gaz ostonowy CO:z lub mieszanka gazowa M21 wg DIN EN 439
Czas pracy 35% /60 %
Maksymalny prad spawania, M21 290 A
Maksymalny prad spawania, impuls M21 330 A/300 A
Maksymalny prad spawania, CO: 220 A/200 A
Mikroprzetacznik przetaczania napiecia 15V
Mikroprzetacznik przetaczania pradu 10 mA

Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
Srednica drutu 0,8do1,2mm
Temperatura otoczenia -10°Cdo+40°C
Pomiar napiecia 113 V (wartos¢ szczytowa)
Stopien ochrony przytaczy IP3X

maszyny (EN 60529)

Przeplyw gazu 10 do 25 I/min
Dtugos$é wigzki przewodoéw 6,8,10m
Przylacze Przytacze centralne
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-7

099-500108-EW507
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Dane techniczne
MT 301 CW PP, MT 451 CW PP

8.2  MT 301 CW PP, MT 451 CW PP

Typ MT301CW PP MT451CW PP
Biegunowos$¢ uchwytu spawalniczego z reguly dodatnia

Rodzaj prowadzenia reczny

Rodzaj napiecia Napiecie state DC

Gaz ostonowy COz lub mieszanka gazowa M21 wg DIN EN 439
Czas pracy 100 %

Maksymalny prad spawania, M21 290 A 450 A
Maksymalny prad spawania, impuls M21 250 A 350 A
Maksymalny prad spawania, CO: 330A 500 A
Mikroprzetacznik przetaczania napiecia 15V

Mikroprzetacznik przetaczania pradu 10 mA

Wymagana wydajnos¢ chlodzenia min. 800 W

Cisnienie wejsciowe palnika chiodziwo 3 do 6 bar

(Min. - Max.)

Rodzaje drutu

Standardowe druty okragte

Srednica drutu 0,8do 1,2 mm | 0,8do 1,6 mm
Temperatura otoczenia -10°Cdo+40°C

Pomiar napiecia 113 V (wartos¢ szczytowa)

Stopien ochrony przytaczy IP3X

maszyny (EN 60529)

Przeptyw gazu 10 do 25 I/min

Dtugos$¢ przewodu zespolonego 6,8,10m

Przytacze Ztacze centralne
Wyprodukowano wg norm |EC 60974-7

099-500108-EW507
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Informacje ogéine

9 Czesci zuzywalne
9.1 Informacje ogéine

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

«  Uzywac wytgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcii!

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

i€ Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegélne palniki
moga sie réznic.

Poz. Symbol | Opis

Dysza gazu

Dysza pradowa kontaktowa

Zestaw dysz

Rozdzielacz gazu

Gniazdo dyszy gazu

Szyjka uchwytu spawalniczego

Dysza gazowa, do spawania waskich szczelin

Spirala prowadzaca drut

Ol o N|IOoOga |~ |OWIN|~

Rdzefi prowadzacy drutu

-
o

Element izolacyjny

-
-

Korpus dyszy gazowej

-
N

Tuleja centrujaca

—_
w

Koncowka pradowa, do spawania waskich szczelin

44 099-500108-EW507
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Czesci zuzywalne

MT 301 CG PP, MT 451 CW PP

9.2

MT 301 CG PP, MT 451 CW PP

Typ Nazwa Numer artykutu

GD NW=13MM L=71MM Dysza gazowa 094-013105-00001
GD NW=15MM L=71MM Dysza gazowa 094-013106-00001
GD NW=18MM L=71MM Dysza gazowa 094-013107-00001
GD IS L=58MM Dysza gazowa, Innershield 094-013644-00000
GD IS L=59,5MM Dysza gazowa, Innershield 094-019554-00000
GD ES M12X1 L=73MM Dysza gazowa, do spawania waskich szczelin 094-019626-00000
SD M9X35 0,8MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013528-00000
SD M9x35 0,9MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013529-00000
SD M9X35 1,0MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013530-00000
SD M9X35 1,2MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013531-00000
SD M9X35 1,4AMM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013532-00000
SD M9X35 1,4MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013533-00000
SD M9X100 1,0 ES=5MM CUCRZR | Koricéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019616-00000
SD M9X100 1,2 ES=5MM CUCRZR | Koncéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019617-00000
SD M9X100 1,6 ES=5MM CUCRZR [ Koricéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019618-00000
SD M9X35 A0,8MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013543-00000
SD M9X35 A0,9MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013544-00000
SD M9X35 A1,0MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013545-00000
SD M9X35 A1,2MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013546-00000
SD M9X35 A1,4MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013547-00000
SD M9X35 A1,6MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013548-00000
SD M8X30 A0,8MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016115-00000
SD M8X30 A0,9MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016116-00000
SD M8X30 A1,0MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016117-00000
SD M8X30 A1,2MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016118-00000
SD M8X30 A1,4MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016119-00000
SD M8X30 A1,6MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016120-00000
SD M8Xx30 0,8MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014024-00000
SD M8X30 0,9MM CUCRZR Dysza pradowa 094-013129-00000
SD M8X30 1,0MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014222-00000
SD M8X30 1,2MM CUCRZR Dysza pradowa 094-013113-00000
SD M8X30 1,4MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014191-00000
SD M8X30 1,6MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014192-00000
SD M8Xx30 0,8MM ECU Dysza pradowa 094-016109-00000
SD M8X30 0,9MM ECU Dysza pradowa 094-016110-00000
SD M8X30 1,0MM ECU Dysza pradowa 094-016111-00000
SD M8X30 1,2MM ECU Dysza pradowa 094-007238-00000
SD M8X30 1,4MM ECU Dysza pradowa 094-016112-00000
SD M8X30 1,6MM ECU Dysza pradowa 094-016113-00000
CTH CUCRZR M9 L=34.5MM tacznik pradowy 094-013539-00002
CTH M9 CUCRZR M9 L=37.5MM tacznik pradowy 094-013540-00002
DS M8X40 CUCRZR tacznik pradowy 094-013109-00000
DS M8X43 CUCRZR tacznik pradowy 094-013110-00000
GV, MT300/MT350 Rozdzielacz gazu 094-013096-00002
GD TR22X4 ES M22X1,5 Korpus dyszy gazowej 094-019623-00000
IT EGD M22X1,5 M12X1 Element izolacyjny 094-019625-00000
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Czesci zuzywalne
MT 301 CG PP, MT 451 CW PP
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Typ

Nazwa

Numer artykutu

ZH GDE ID=5MM AD=10MM
L=15MM

Tuleja centrujaca

094-019627-00000

DFSI 2,0/4,0MM L=250MM
CZERWONA

Spirala prowadzaca drut

092-018691-00000

KDFS 2,0/4,0MM L=250MM
TEFLONOWA

Teflonowa prowadnica drutu

092-018692-00000

46
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Czesci zuzywalne

MT 301 CW PP
9.3 MT301CWPP
Typ Nazwa Numer artykutu
GD NW=11MM L=66MM Dysza gazowa 094-013062-00001
GD NW=13MM L=66MM Dysza gazowa 094-013061-00001
GD NW=16MM L=66MM Dysza gazowa 094-013063-00001
GD IS L=58MM Dysza gazowa, Innershield 094-013644-00000
GD IS L=59,5MM Dysza gazowa, Innershield 094-019554-00000
GD ES M12X1 L=73MM Dysza gazowa, do spawania waskich szczelin 094-019626-00000
SD M7X30 0,8MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013535-00000
SD M7X30 0,9MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013536-00000
SD M7X30 1,0MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013537-00000
SD M7X30 1,2MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013538-00000
SD M9X100 1,0 ES=5MM CUCRZR | Koncéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019616-00000
SD M9X100 1,2 ES=5MM CUCRZR | Koncéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019617-00000
SD M9X100 1,6 ES=5MM CUCRZR [Koricéwka pradowa, do spawania waskich szczelin 094-019618-00000
SD M7X30 A0,8MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013550-00000
SD M7X30 A0,9MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013551-00000
SD M7X30 A1,0MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013552-00000
SD M7X30 A1,2MM ECU Dysza kontaktowa, aluminium 094-013553-00000
SD M9Xx35 2,0MM CUCRZR Dysza kontaktowa 094-013534-00000
SKDA M9X35MM EC-U D=2,0MM | Dysza kontaktowa, aluminium 094-013549-00000
SD M6X28 A0,8MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016105-00000
SD M6X28 A0,9MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016106-00000
SD M6X28 A1,0MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016107-00000
SD M6X28 A1,2MM ECU Dysza pradowa, aluminium 094-016108-00000
SD M6x28 0,8MM CUCRZR Dysza pradowa 094-013071-00000
SD M6X28 0,9MM CUCRZR Dysza pradowa 094-013122-00000
SD M6X28 1,0MM CUCRZR Dysza pradowa 094-013072-00000
SD M6X28 1,2MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014317-00000
SD M8X30 2,0MM CUCRZR Dysza pradowa 094-014193-00000
SD M6X28 0,8MM ECU Dysza pradowa 094-016101-00000
SD M6X28 0,9MM ECU Dysza pradowa 094-016102-00000
SD M6X28 1,0MM ECU Dysza pradowa 094-016103-00000
SD M6X28 1,2MM ECU Dysza pradowa 094-016104-00000
SD M8X30 2,0MM ECU Dysza pradowa 094-016114-00000
CTH M7 CUCRZR M7 L=34.5MM tacznik pradowy 094-013542-00002
CTH M7 CUCRZR M7 L=31.5MM tacznik pradowy 094-013541-00002
CTH M6 CuCrzr tacznik pradowy 094-013069-00002
CTH M6 CuCrZr tacznik pradowy 094-013070-00002
D=9,7/11,1MM L=12,5MM Rozdzielacz gazu 094-013094-00001
GD TR22X4 ES M22X1,5 Korpus dyszy gazowej 094-019623-00000
IT EGD M22X1,5 M12X1 Element izolacyjny 094-019625-00000
ZH GDE ID=5MM AD=10MM Tuleja centrujgca 094-019627-00000
L=15MM
DFSI 2,0/4,0MM L=250MM Spirala prowadzaca drut 092-018691-00000
CZERWONA
KDFS 2,0/4,0MM L=250MM Teflonowa prowadnica drutu 092-018692-00000
TEFLONOWA
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Rolki transportowe do drutu
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9.4

Rolki transportowe do drutu

n®

T ¢ I0D “
@»—%

Rys. 9- 2
Poz. Symbol | Opis
1 Ztaczka wlotowa drutu
2 Rolka podtrzymujaca
3 Rurka prowadzaca
4 Rolka napedowa
5 O-ring
Typ Nazwa Numer artykutu
DEH Tulejka wlotowa drutu 094-019335-00000
GDR 0,8MM Rolka dociskowa 094-019330-00000
GDR 0,9MM Rolka dociskowa 094-019331-00000
GDR 1,0MM Rolka dociskowa 094-019332-00000
GDR 1,2MM Rolka dociskowa 094-019333-00000
DFH Tulejka prowadzaca drutu 094-019334-00000
DFR ALU 0,8MM Rolka napedowa 094-019322-00000
DFR ALU 0,9MM Rolka napedowa 094-019323-00000
DFR ALU 1,0MM Rolka napedowa 094-019324-00000
DFR ALU 1,2MM Rolka napedowa 094-019325-00000
DFR STAL 0,8MM Rolka napedowa 094-019326-00000
DFR STAL 0,9MM Rolka napedowa 094-019327-00000
DFR STAL 1,0MM Rolka napedowa 094-019328-00000
DFR STAL 1,2MM Rolka napedowa 094-019329-00000
3,8X1,5MM O-ring 094-019510-00000
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9.5 Informacje ogéine

n&= Odpowiednio do srednicy drutu i jego rodzaju uzywa¢ prawidtowej spirali lub teflonowej prowadnicy drutu!

e Przy domawianiu teflonowej prowadnicy drutu (prowadnica PA) prowadnica musi byé co najmniej 500mm
dtuzsza niz przewod zespolony uchwytu spawalniczego.

Typ Nazwa Numer artykutu

SW5-SW12MM Klucz do palnika 094-016038-00001

LBRA D=2.0MM L=300MM Spirala mosiezna 094-013078-90002

LPA 2.3X4.7MM L=200M Rdzen PA 094-013783-00200

OR 3.5X1.5MM O-ring 094-001249-00000

CO LINER D=4.7MM Tuleja rozprezna 094-001291-90005
099-500108-EW507 49
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10  Akcesoria

10.1 Opcje
Typ | Nazwa | Numer artykutu
ON Pistolengriff | Opcja chwyt pistoletowy | 094-019472-00000

50
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Schematy potaczen

Schematy potaczen

11

7

WSKAZOWKA

™ Schematy pofaczen przeznaczone sg jedynie do celéw informacyjnych dla autoryzowanego personelu

serwisowego!
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Schematy potaczen
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11.2 MTPC1
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Schematy potaczen

11.3 MTPC2
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Zatacznik A

Oddziaty firmy EWM

12

Zatacznik A

12.1 Oddzialy firmy EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Strale 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-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

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

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

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

Q) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Rudolf-Winkel-Str. 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sachsstrafle 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Logistics Centre

SélzerstraBe 20a

56235 Ransbach-Baumbach - Tel: +49 2623 9276-0 - Fax: -244
www.ewm-ransbach-baumbach.de - info@ewm-ransbach-baumbach.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

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 HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

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

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

www.ewm-kunshan.cn - info@ewm-kunshan.cn

0 Plants 0 Branches

ForststraBle 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 AUTOMATION GmbH
Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V.- Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

TEAMWELDER s.r.o.

Tt. 9. kvétna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrafle 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Bildstock 9/3-4

88085 Langenargen - Tel: +49 7543 9344-30 - Fax: -50
www.ewm-langenargen.de - info@ewm-langenargen.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax:-77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Heinkelstrale 8

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
SteinfeldstralBe 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-automation.de - info@ewm-automation.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyr3ova 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 300 EWM sales partners worldwide
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