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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczyta¢ instrukcje obstugi!
Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktéw.
+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemul!
+ Przestrzegac przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+  Przestrzegac przepisow obowigzujgcych w danym kraju!

+ W razie potrzeby postawi¢ wymaog 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$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza si¢ wytacznie do dziatania urzadzenia. Wszelka
odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialno$ci akceptowane jest przez
uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0s6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacii lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposéb
zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
btedow pisarskich oraz pomytek.
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ev\;’r) Zasady bezpieczenstwa
Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ bezposrednie ryzyko
ciezkich obrazen lub $mierci oso6b.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa 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¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko lekkich
obrazeni oséb.

+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku 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 unikna¢ uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagroZenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Szczegblne informacje techniczne, ktore muszq by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

099-500142-EW507 5
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Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

e\n;in

2.2  Objasnienie symboli

Symbol

Opis

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

Prawidiowo

Nieprawidiowo

Nacisnaé

NN o6~

Nie naciskaé

N

4

Nacisnaé i przytrzymaé

Y

Obrécic¢

o,

Przelaczyé

©

Wylaczy¢ urzadzenie

0

@‘

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER |wejScie w menu
NAVIGATION |nhawigacja w menu
EXIT wyjscie z menu
4s Prezentacja wartosci czasu (przyklad: 4 s odczekac / nacisnac)

S

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac

-
i

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-500142-EW507
05.04.2016
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Informacje ogdlne

2.3  Informacje ogéine

A NIEBEZPIECZENSTWO

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 moga by¢ uszkodzone!

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

+ Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktadac na izolowanym podtozu!

+ Urzadzenie moze otwieraC wytgcznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o wyciggnieciu wtyku
sieciowego!

+  Zakfada¢ wytacznie suchg odziez ochronng)

+  Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!
& Zrédia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktécaé dziatanie urzadzen

do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodoéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych - Patrz rozdziat 6!

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczerfistwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczeristwa!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciul
*  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczerstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+ Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacii krajowych!
+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania przepisow!

Waznos$¢ dokumentu!

Niniejszy dokument obowiazuje wytacznie w potaczeniu w instrukcja eksploatacji zastosowanego
produktu!
+  Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczeg6Inosci

wskazowek dotyczacych bezpieczenstwal

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!

+ Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!

+  Nie nosic ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!

+ Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.

+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnigciu.

Nie styka¢ z palnymi materiatami!
*+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

099-500142-EW507 7
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Informacje ogdlne

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i Scianki 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 uzytkowaé zgodnie z przeznaczeniem i wylacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

*+ Nie dokonywaé zmian i przerobek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

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

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych 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 $rodkéw
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.

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

+  Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z I[EC 60974-9.

+  Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczefistwa 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

komponentow!

+  Uzywac¢ wytacznie 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 podtgcza¢ wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfgczeniem.

Wykwalifikowany personel!

Uruchomienia urzadzenia moga podejmowacé si¢ wytacznie osoby, ktdre posiadaja odpowiednie

kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

099-500142-EW507
05.04.2016
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Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE
I Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowi¢
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podiaczone urzadzenie i spowodowacé obrazenia osob!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!
241 Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ 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 skontaktowa¢ sie ze spedytorem!
* Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytan co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac si¢ z dostawca.
2.4.2 Warunki otoczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
+  Unika¢ duzych iloSci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
*+ Unika¢ powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!
2.4.21 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -10°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.4.2.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-500142-EW507 9
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzadzeniami

3

31

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

‘ W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia mogq pojawi¢ 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 przerébek w urzgdzeniu!

Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania metodg TIG.
Uzytkowanie i eksploatacja wylacznie z nastepujacymi urzadzeniami

comfyTig 18-1 CW comfyTig 18-1 HW
tigSpeed drive 45 4} [ |
coldwire
tigSpeed drive 45 ] |
hotwire
Zalecane M

B kompatybilny
Obowiazujaca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zafaczonej broszurze "Warranty registration", jak rowniez w informacjach

] ] y J il
poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej pod adresem
www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci
c € Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:
+  Dyrektywa niskonapigciowa WE (2006/95/WE),
+  Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),
W przypadku nieprzestrzegania okreséw przegladéw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢.
Deklaracja zgodnosci w oryginale zostata dotgczona do urzadzenia.

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja

powoduje utrate gwaranc;ji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.
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Zestawienie wariantéw urzgdzenia

Skrécony opis urzadzenia

4.1  Zestawienie wariantow urzadzenia
Wykonanie Funkcje Typ uchwytu
cw Cold Wire comfyTig 18-1
do spawania z zimnym drutem.
HW Hot Wire comfyTig 18-1
Do spawania z goracym drutem.
4.1.1 Spawania metoda TIG z zimnym drutem
comfyTig 18-1 CW
Spawanie z zimnym drutem to wariant spawania metoda TIG z mechanicznie doprowadzanym dodatkiem spawalniczym. W
przypadku tej metody zimny drut spawalniczy ulega bezpradowemu stopieniu w tuku elektrody wolframowej.
4.1.2 Spawanie metoda TIG z goracym drutem
comfyTig 18-1 HW
Technika spawania metodg TIG z gorgcym drutem bazuje na spawaniu metodg TIG z zimnym drutem.
Podajnik podaje materiat dodatkowy w postaci drutu, ktéry na wolnym wylocie drutu pomiedzy koricowka pradowa a punktem
kontaktowym jeziorka spawalniczego ulega ogrzewaniu rezystancyjnemu. Jego wtoérny obwdd pradu zamykany jest poprzez
ciagty kontakt drutu z jeziorkiem spawalniczym. Nagrzewaniem drutu mozna sterowacC w szerokim zakresie poprzez ustawienie
pradu drutu goracego.
Poprzez wstepne nagrzewanie drutu zostaje zredukowana ilo$¢ energii zabierane;j z jeziorka spawalniczego potrzebnej do
stopienia drutu. Pozwala to na przetworzenie znacznie wigkszej ilosci materiatu dodatkowego przy zwiekszonej predkosci
spawania i zredukowanym zapotrzebowaniu na energie liniowg.
099-500142-EW507 11
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comfyTig 18-1 CW

4.2

comfyTig 18-1 CW

Poz.

Symbol

Rys. 4-1

Opis

Wiacznik uchwytu
BRT 1 — Prad spawania (Start/Stop)

Przewoéd podawania drutu

Nakretka ztaczkowa

Kat doprowadzania drutu

Dysza pradowa (podawanie drutu)

Dysza gazu

Szyjka palnika 45°

Rekojesé

Ol N|IOO ||l DdD

Wiacznik uchwytu
BRT 2 - Sterowanie drutem (Start/Stop)

Wtyk przewodu sterujacego

1

Szybkoztaczka, niebieska
Doptyw chtodziwa

12

Szybkoztaczka, czerwona
Powrét chtodziwa

13

Ziaczka, gaz ostonowy
Szybkoztaczka

14

Przytacze pradu spawania (TIG)
decentralne, potencjat ujemny

15

Wtyk podtaczeniowy, podawania drutu

12
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Skrécony opis urzadzenia
comfyTig 18-1 HW

4.3

comfyTig 18-1 HW

Poz.

Symbol

Rys. 4-2

Opis

Wiacznik uchwytu
BRT 1 — Prad spawania (Start/Stop)

Przewod podawania drutu

Przewod pradu goracego drutu

Nakretka ztaczkowa

Kat doprowadzania drutu

Dysza pradowa (podawanie drutu)

Dysza gazu

Szyjka palnika 45°

O N|IO ||l DdD

Rekojesé

=
o

Wiacznik uchwytu
BRT 2 - Sterowanie drutem (Start/Stop)

1

Wtyk przewodu sterujacego

12

Szybkoztaczka, niebieska
Doptyw chtodziwa

13

Szybkoztaczka, czerwona
Powrét chtodziwa

14

Ziaczka, gaz ostonowy
Szybkozigczka

15

Przylacze pradu spawania (TIG)
decentralne, potencjat ujemny

16

Wtyk podtaczeniowy, podawania drutu

17

Wtyk podtaczeniowy pradu spawania (goracy drut)

potencjat ujemny

099-500142-EW507
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Kat doprowadzania drutu

4.4  Kat doprowadzania drutu

Poz.

- ~

~

Rys. 4-3
Symbol | Opis

State katy doprowadzania drutu 15° - 41°

State katy doprowadzania drutu 30°/ 39°/ 42°

14
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Zalecany osprzet

4.5  Zalecany osprzet

© S
5 55| £ | £3 2z %% g8 | =:
£ S E g S E gl > g S & S =
< [ = [ -] g k=] 2 = » 8 x <
= 7] 3 7] g 3 a S ;‘ 5
o a—
g . : > :
(=
08 1,5x4,0 :
. EWM X Teflonowa prowadnica przy+qcze Rowek V-
Niskostopowy 1,0 cuCizr 1,5x4,0 drut firmowe ksztaltny
1,2 2,0x4,0 Dinse
0,8 1,5x4,0 , ) .
: , EWM X Rdzen kombinowany Szyjka Rowek V-
Sredniostopowy 1,0 CuCIZr 1,5x4,0 PA 30 mm uchwytu ksztaltny
1,2 20x4,0
> 0,8 1,5x4,0
s ) ' EWM DX Rdzen kombinowany Szyjka Rowek V-
N Utwardzanie 1,0 CuCrzZr 1,5x4,0 PA 30 mm uchwytu ksztaltny
©
= 1,2 2,0x4,0
o
s 0,8 1,5x4,0
(=] A i i -
g Wysokostopowe 1,0 CEuV(\JIr'\gr 1,6x4,0 Rdzen koFr&blnowany 30 mm uiﬁ?lljv;?u Eg;gﬁn\g/
a 1,2 2,0x4,0
0,8 1,5x4,0 , . .
- EWM X Rdzen kombinowany Szyjka Rowek U-
Aluminiurm 1.0 Alu E-Cu 1,5x4,0 PA 30 mm uchwytu ksztaltny
1,2 20x4,0
0,8 1,5x4,0
o ' EWM DX Rdzen kombinowany Szyjka Rowek V-
Stop miedzi 1.0 CuCrzr 1,5x4,0 PA 30 mm uchwytu ksztattn
12 20x40 y y
5 08 1,5x4,0 , A
5 Niskostopowy 10 EWM 5 i 20 | eflonowa prowadnica pf:rzr}rl:::vze ki(t);tiky/\r/ad
2 ‘ CuCrzr b drutu .
g o 1,2 20x4,0 Dinse etko
_l&l ﬁ y ) ’
s @ 08 1,5x4,0 , . , -
I EWM X Rdzen kombinowany Szyjka Rowek V
I~ Wysokostopowe 1,0 1,5x4,0 30 mm ksztattny/rad
s CuCrzr PA uchwytu
a 1,2 20x4,0 etko
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Zalecany osprzet

(IS

-

@ @

Poz.

Symbol

Rys. 4- 4

Opis

Rowek V-ksztattny

Rowek U-ksztattny

Radetkowany rowek V-ksztattny

Spirala prowadzaca drut

Zlaczka wlotowa drutu

Strona wyposazenia - przytacze centralne Dinse

Tuleja potaczeniowa

Rdzen kombinowany

O N[O || IN|->

Strona wyposazenie - palnik uchwytu

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

16
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Budowa i dziatanie

Informacje ogdlne

5 Budowa i dziatanie
5.1  Informacje ogdlne

>

> B P

>

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

*  Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploataci!

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

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

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawanial

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

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

przypadku dotknigcia sprzetu pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec

wypadkowi.

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

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtgczeniowych lub wtykow!

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

Niebezpieczenstwo poparzenia przy przylaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przytaczy oraz

przewodow i ich dotkniecie moze powodowaé poparzenia!

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

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!

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

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

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawa¢ podczas pracy zamknigte!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

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

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

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

+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne musza pozostawa¢ zamkniete!

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 napieciem

jatowym lub napieciem spawania!

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

099-500142-EW507 17
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Informacje ogdlne

IS

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!

Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrodta pradu!

+ Akcesoria podtgcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczac przed odtaczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!

+  Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

Konieczno$¢ stosowania zaslepek ochronnych!

Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaly podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyC za$lepka ochronna.

« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowg!

Dokonujac podiaczenia przestrzegaé dokumentacji pozostafych komponentéw systemu!

18
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.2  Chlodzenie uchwytu spawalniczego
OSTROZNIE
Mieszanki chtodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chtodziw prowadzi do uszkodzer i
skutkuje utrata gwarancji producenta!
+  Stosowac wytgcznie chtodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chtodziw).
+ Nie mieszaé ze soba rdznych chtodziw.
+ W przypadku wymiany chtodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawarto$¢ ptynu.
Niedostateczny stopiefi ochrony przed zamarzaniem plynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!
W zaleznosci od warunkdw panujacych w otoczeniu stosuje sie rézne typy ptyndw do chtodzenia uchwytu
spawalniczego - Patrz rozdziat 5.2.1.
Ptyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych odstepach czasu
sprawdzac pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby zapobiec uszkodzeniom
urzadzenia lub jego akcesoriow.
+  Plyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod katem
dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.
+ Plyn chtodzacy wykazujacy niedostateczny stopieh ochrony przed zamarzaniem nalezy wymienic!
I Usuniecie pfynu chfodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do zalecen
wiasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
Nie wolno usuwa¢é razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
Zalecany srodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem srodkéw czyszczacych.
5.2.1 Przeglad chiodziw
Mozna stosowa¢ nastepujace chtodziwa :
Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C
KF 37E -20 °Cdo +10 °C
5.2.2 Maksymalna dtugo$¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar Pompa 4,5 bar
Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m
Kompaktowe urzadzenia z dodatkowym podajnikiem
L R 20m 30m
posrednim (przyktad: miniDrive)
Urzadzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i dodatkowym
- s R 20m 60 m
podajnikiem po$rednim (przyktad: miniDrive)
Dane odnoszg sie zasadniczo do catej diugosci 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)
099-500142-EW507 19
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Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

e\n;in

5.3

Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

OSTROZNIE

+ Podtaczy¢ prawidtowo wszystkie przewody chfodziwa!

* Rozwina¢ catkowicie przewdd zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu!
+  Przestrzega¢ maksymalnej dtugo$ci przewodu zespolonego - Patrz rozdziat 5.2.2.

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia przewodéw chtodziwa!
W przypadku nieprawidtowego podtaczenia przewodoéw chtodziwa lub uzycia uchwytu spawalniczego
chtodzonego gazem obieg chtodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.

+ W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem zapewni¢ obieg chtodziwa poprzez
zastosowanie mostka wezowego .

Yalalalala/alalaaals

Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt spawalniczy
Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!
2 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przytacze elektrody drutowej
Podawanie drutu do uchwytu spawalniczego
4 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzgcego
5 G_> Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chfodzacego
6 ] Gniazdo przylaczeniowe (12-stykowe)
Przewod sterowniczy uchwytu spawalniczego
7 ==mm |Gniazdo przytaczeniowe (TIG z goracym drutem)
Pradu drutu goracego, potencjat ujemny
8 ﬂiﬂ Szybkoztaczka
Gaz ostonowy
9 =mmm | Gniazdo przylaczeniowe (TIG)

Prad spawania, potencjat ujemny

20
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Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

+ Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.

+  Wtyk podawania drutu uchwytu spawalniczego wetknaC w przytacze elektrody drutowej i zablokowac obracajgc nim w prawo.

+  Wityk przewodu pradu spawania (TIG) wetkna¢ w gniazdo przytaczeniowe (TIG) i zablokowac obracajac nim w prawo.

+  Szybkozigczke gazu ostonowego wetkna¢ w gniazdo gazu ostonowego i zablokowac.

+  Przewdd sterowniczy uchwytu spawalniczego podtgczy¢ do gniazda przytaczeniowego (12-stykowe) i zabezpieczy¢ nakretkg
ztaczkowa,

Jezeli jest na wyposazeniu:

+  Zaryglowac ztaczki przewoddéw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrat czerwony do czerwonego szybkoztacza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw
chlodziwa).

+  Wityk przewodu pradu goracego drutu wetkng¢ w gniazdo przytaczeniowe (TIG z goracym drutem) ) i zablokowa¢ obracajac
nim w prawo.

5.3.1  Przyporzadkowanie stykow przewodu sterujacego
12
A NC
B NC
_C [N
=D [Nc
—E [N
_F |BRT $1 ~N F S2
IEIG BRT2
- H ov
L
K NC
L NC
M NC
L |
Rys. 5-2
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Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

5.4  Przezbrojenie uchwytu spawalniczego

Rys. 5-3

Poz. Symbol | Opis

Sruba z gniazdem szesciokatnym

Prowadnica dodatkowego drutu

Nakretka szesciokatna

Plyta mocujaca

Trzpiefi gwintowany, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM

Izolacja z tworzywa sztucznego

Tuleja rozprezna

Elektroda wolframowa

Ol |INIOga|B~|lWIND|(—

Soczewka gazowa

=
o

Dysza gazu

+  Odkreci¢ dysze gazowg i soczewke gazowa,

+  Wyciagna( tulejke zaciskowaq i elektrode wolframowa,

+  Odkreci¢ $ruby z gniazdem szesciokatnym i zdjgé prowadnice drutu dodatkowego z trzpienia gwintowanego.
5.4.1 Przezbrojenie na wersje z szyjka o ksztalcie butelkowym lub standardowa

+ Natozy¢ uchwyt dysz gazowych na korpus uchwytu w taki sposdb, aby ptaska strona byta zwrécona w strone przeciwng do
korpusu uchwytu.

+ Umiesci¢ izolacje z tworzywa sztucznego sko$ng strong w uchwycie.

+  Wprowadzi¢ elektrode wolframowa w tulejke zaciskowa,

+  Whprowadzi¢ tulejke zaciskowg w soczewke gazowa.

+  Whprowadzi¢ soczewke gazowg w korpus uchwytu i dokrecic recznie.

+  Wetkna¢ dysze gazowa na soczewke gazowa, i dokrecic recznie.

+  Trzpien gwintowany wkreci¢ w uchwyt i zabezpieczy¢ nakretka.

+ Prowadnice dodatkowego drutu zatozy¢ na trzpieh gwintowany i zamocowac¢ Srubami z gniazdem szesSciokatnym.
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.5

Konfekcjonowanie podawania drutu

Odpowiednio do $rednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowac albo spirale

prowadzaca drut albo teflonowa prowadnice drutu o odpowiedniej Srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

+ Do spawania twardych, niestopowych elektrod drutowych (stal) nalezy stosowa¢ stalowg spirale prowadzacg drut.

+ Do spawania twardych, wysokostopowych elektrod drutowych (CrNi) nalezy stosowa¢ stalowa spirale prowadzacg
chromowo/niklowa,

+ Do spawania lub lutowania migkkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego lub materiatéw
aluminiowych nalezy stosowac teflonowg prowadnice drutu.

uuummumu1ummumummmumunuluuumuum@munummmmlm111111111111111111111111111 UL

@ ) = _____ II:-:n ____ J

- - = = -

Rys. 5- 4

Poz. Symbol | Opis

Spirala prowadzaca drut

Strona wyposazenia - przytacze centralne Dinse

I
=

1
2
3 Rdzen kombinowany
4

Strona wyposazenie - palnik uchwytu

Do zmiany podawania drutu wigzke przewodéw zawsze rozktadaé wyprostowana.

Spirala prowadzaca drut montowana jest przez strone przyfaczy. Rdzen kombinowany jest montowany przez strone
uchwytu.
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5.5.1
=

Spirala prowadzaca drut
Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegdlne palniki moga sie

réznic.

Poz.

Symbol

Opis

Nakretka ztaczkowa

Tuleja potaczeniowa

Drut spawalniczy

Zacisk

Waz izolacyjny

Spirala prowadzaca drut

Zlaczka wlotowa drutu

Nowa spirala prowadzaca drut

O |INIO |~ |WIDNDI—

a

Ztaczka wlotowa drutu

+  Odcia¢ koncowke drutu spawalniczego.

+  Odkreci¢ nakretke ztaczkowa od tulei potaczeniowe;.

+ Wyciagnac¢ spirale prowadzaca drut.

+ Wyciggna¢ catkowicie drut spawalniczy z pakietu przewoddw uchwytu spawalniczego.

Rys. 5- 5
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®L

®

Rys. 5-6

+  Zdjac nakretke ztaczkowa, tuleje zaciskowa i waz izolacyjny ze spirali prowadzacej drut.

o

Rys. 5-7

+  Odtaczy¢ przytacze uchwytu spawalniczego od podawania drutu.
+  Odkreci¢ nakretke ztaczkowg od rurki wiotowej drutu.

+ Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.

+ Wyciggna¢ spirale prowadzaca drut.
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Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5-8

+  Nowg spirale prowadzaca drut sfazowac po jedne;j stronie do 30°.

+ W razie potrzeby po niesfazowanej stronie nowej spirali prowadzacej drut nakrecié mocno pasujacq zlgczke wlotowg drutu.

+ Nowa spirale prowadzacg drut przedmuchaé gazem ostonowym lub sprezonym powietrzem niezawierajacym wody i oleju.

+  Nowga spirale prowadzaca drut wprowadzi¢ sfazowang strong w rurke wlotowa drutu i przy lekkim docisku catkowicie wsunag.
+  Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.

-

W@/////////////D//////A 1 .
®L
&)

Rys. 5-9

+  Nowa spirale prowadzaca drutu odcig¢ tyle, by zachowaé diugo$¢ minimalng 250 mm.
+  Zatozy¢ waz izolacyjny na nowg spirale prowadzaca drut.
+  Zatozy¢ nakretke ztaczkowa na nowg spirale prowadzaca drut.

+ Tuleje zaciskowg nakreci¢ na nowa spirale prowadzaca drut w taki sposob, by nowa spirala prowadzaca drut wystawata 7
mm do przodu.
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Rys. 5- 10

+  Drut spawalniczy przed wprowadzeniem w nowg spirale prowadzacg drut sfazowaé do 30°.
+  Przytacze uchwytu spawalniczego podigczy¢ do podawania drutu. (patrz rozdziat ,Przytacze uchwytu spawalniczego®).
- Patrz rozdziat 5.3

+  Drut spawalniczy wprowadzi¢ za pomoca podawania drutu w nowa spirale prowadzaca drut tak, by na koricu spirali
prowadzacej drut wystawat 40 mm.

T

L e 220mm -~ »
| | |
| l | |
| | | |
! |
I | |
(— ey /////////‘L_EB/////@ "f—c
®L
N ®
(®) )
Rys. 5-11
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T

Rys. 5- 12

+Nowa spirale prowadzacg drut wiozy¢ do oporu w tuleje potaczeniowa,
+ Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.
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Konfekcjonowanie podawania drutu

5.5.2 Teflonowa prowadnica drutu
1>  Pokazany uchwyt spawalniczy stanowi tylko przyktad. W zaleznosci od wykonania poszczegélne palniki moga sie
réznic.
Poz. Symbol | Opis
Nakretka ziaczkowa

Tuleja potaczeniowa

Drut spawalniczy

Zacisk

Waz izolacyjny

Rdzen kombinowany

Ztaczka wlotowa drutu

Nowy rdzen kombinowany

O |INIO |~ |WIDNDI—

Ztaczka wlotowa drutu

.

Rys. 5- 13

+  Odtaczy¢ przytacze uchwytu spawalniczego od podawania drutu.

+  Odcig¢ koncdwke drutu spawalniczego.

+  Odkreci¢ nakretke ztaczkowq od tulei potaczeniowe;.

+ Wyciggna¢ rdzen kombinowany z tulei potaczeniowej.

+ Wyciagna¢ catkowicie drut spawalniczy z pakietu przewoddw uchwytu spawalniczego.
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<4

Rys. 5- 14

+  Odkreci¢ nakretke ztaczkowa od rurki wiotowej drutu.
+ Usuna( istniejacq ztaczke wlotowg drutu.

-

7//1 = 9//////////////1 k////////////]

1

®L

Rys. 5- 15

+  Zdja¢ nakretke zlaczkowa, tuleje zaciskowa i waz izolacyjny z rdzenia kombinowanego.
+ Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
+  Wyciagna¢ catkowicie rdzen kombinowany z przewodu zespolonego uchwytu spawalniczego.

30 099-500142-EW507

05.04.2016



E\A;h‘) Budowa i dzialanie

Konfekcjonowanie podawania drutu

o 3 ] .

%W@////M//M‘ f//////A (4 —1 .
®L
@

Rys. 5- 16

+  Naostrzy¢ nowy rdzeft kombinowany ostrzatkg do teflonowych prowadnic drutu.

+  Nowy rdzer kombinowany skréci¢ na dtugo$¢ min. 250 mm.

+  Nowy rdzer kombinowany przedmucha¢ gazem ostonowym lub sprezonym powietrzem niezawierajagcym wody i oleju.

+  Nowy rdzer kombinowany wsuna¢ do oporu przez uchwyt spawalniczy i przewdd zespolony uchwytu spawalniczego.

+  Zatozy¢ waz izolacyjny i nakretke ztaczkowa na nowy rdzen kombinowany.

+ Tuleje zaciskowa nakreci¢ na nowy rdzef kombinowany w taki sposéb, by nowy rdzeri kombinowany wystawat 7 mm do
przodu.

Rys. 5- 17

+  Nowy rdzer kombinowany przycig¢ obcinakiem do wezy na dtugo$¢ 15 mm.
+  Zlgczke wlotowg drutu przykrecié recznie do nowego rdzenia kombinowanego.
+  Zalozy¢ nakretke ztaczkowg na ztaczke wlotowa drutu i dokrecic recznie do rurki wlotowej drutu.
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Rys. 5- 18

+  Drut spawalniczy przed wprowadzeniem w nowy rdzef kombinowany sfazowaé do 30°.
+  Przytacze uchwytu spawalniczego podigczy¢ do podawania drutu. (patrz rozdziat ,Przytacze uchwytu spawalniczego®).
- Patrz rozdziat 5.3

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

T

|
|
i
- 40mm- - e 7mm-M K- 220mm — -~ »
|
| | B |
[ ! | ‘ I
| | L |
! |
| | ‘ | |
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®L
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Rys. 5- 19
32 099-500142-EW507

05.04.2016



E\A;;TT Budowa i dzialanie

Konfekcjonowanie podawania drutu

Rys. 5- 20

+  Nowy rdzen kombinowany wiozy¢ do oporu w tuleje potaczeniowa.
+  Dokreci¢ recznie nakretke koronkowa.
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5.6

5.6.1

5.6.1.1

Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tfukowego

Przed pierwszym uruchomieniem spawarke nalezy skonfigurowa¢ do mechanicznego spawania tukowego (z zimnym lub
goracym drutem). Odpowiednich ustawier dokonuje sie w sterowniku urzagdzenia.

1. Metoda zimny drut lub goracy drut (Hotwire = on/off)

2. Wyb6r ruch do przodu/do tytu (Freq = on/off)

Ponadto w razie potrzeby mozna dopasowa¢ wycofanie drutu.

Cyklogram / tryby pracy

Za pomoca wytacznika uchwytu 1 (BRT 1) mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢ prad spawania.

Za pomoca wytacznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wiaczy¢ lub wylaczy¢ podawanie drutu.

Dodatkowo naciskajac przycisk wytacznika uchwytu 2 (BRT 2) mozna wprowadzi¢ drut lub poprzez krétkie naci$niecie
a nastepnie przytrzymanie wyciagnag.

Dostepne sg cztery tryby pracy (patrz ponizsze cyklogramy pracy).

BRT 1

Wyjasnienie symboli
Symbol Znaczenie

Nacisna¢ wytacznik uchwytu

Zwolni¢ wytacznik uchwytu

Naciska¢ impulsowo wytgcznik uchwytu (krétkie naci$nigcie i zwolnienie)

Wyptywa gaz ostonowy

Moc spawania

-5

Manual

2-takt reczny

_8_ v AV i
Manual

4-takt reczny

2-takt automatyczny

YHA

-8_ Automatic

Automatlc

4-takt automatyczny

t Czas
PstarT Program startu
Pa Program gtéwny
Ps Obnizony program gtéwny
Penp Program koricowy

Podawanie drutu

34
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Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.6.1.2  2-taktu rreecznie
[>>  Spawarka musi by¢ ustawiona na tryb pracy 4-taktu.

81 s s

v

-+

Downslope!
— —

-
LX®
R
o

1. takt (prad)

+ Nacisna¢ wytacznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu korcowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowa, i obrabianym przedmiotem,
nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+  Plynie prad spawania.

2. takt (prad)

+ Zwolni¢ BRT 1

+ Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

1. takt (drut)

+ Nacisna¢ wytacznik uchwytu 2 (BRT 2).
Podawanie drutu elektrodowego.

2. takt (drut)

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

3. takt (prad)

+ Nacisng¢ BRT 1

+ Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.

4. takt (prad)

«  Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.

+  Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyplywu gazu.
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5.6.1.3 4 taktu rreecznie

_8_“

v

Rys. 5- 23

iDownslope

-— —, |—

1
1
1
- e g
1
|

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

+ Podawanie drutu zostaje rozpoczete poprzez nacinigcie i zwolnienie BRT 2.

+ Poprzez naci$niecie mozna przetaczy¢ na obnizone podawanie drutu.

+ Ponowne nacisnigcie i zwolnienie BRT 2 powoduje zakoriczenie podawania drutu (nie ma potrzeby trzymania wcisnigtego
wytgcznika uchwytu, szczegdlnie przydatne w przypadku dtugich spawow).

Zakanczanie procesu spawania:

*  Przytrzymac wcisnigty BRT 1 diuzej niz ustawiony czas pracy krokowe;.

1>  Krotkie nacisnigcie impulsowe wytacznika uchwytu w celu zmiany funkcji.

Ustawiony czas przetaczania okresla sposob dziatania funkcji pracy krokowe;.

36
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Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.6.1.4 2-taktu automatyczny

3>  Prad spawania na spawarce musi by¢ ustawiony na tryb pracy 2-taktu.
_8_ A
st L
1
1
1
L >
t
I A _/ !
i 521 | i Upslope i éDownsIopeé | ﬁ(?q | " t
——————————————————————————————————————————————————————————————————————————— BRT 1
|=A A
Rys. 5- 24
1. takt (prad)
* Nacisna¢ i przytrzymac¢ wytacznik uchwytu 1 ( BRT 1).
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.
+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakuja pomiedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, nastepuje
zajarzenie fuku elektrycznego.
+ Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania lstart.
+ Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.
+ Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
*  Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).
2. 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 kofcowego wyptywu gazu.
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5.6.1.5 4-taktu automatyczny

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

_8_“

v

1. takt (prad)

iDownslope!
1

— —

+ Nacisna¢ wytacznik uchwytu 1 (BRT 1), rozpoczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.
+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakuja pomiedzy elektrodg wolframowa i obrabianym przedmiotem,

nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+  Plynie prad spawania.
2. takt (prad)
+  Zwolni¢ BRT 1.

+ Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

1. takt (drut)

+  Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).

3. takt (prad)
+ Nacisna¢ BRT 1.

+ Prad gtéwny opada zgodnie z ustawionym czasem opadania pradu.

2. takt (drut)

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

drutu.
4, takt (prad)

«  Zwolni¢ BRT 1, tuk gasnie.

+  Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyplywu gazu.

+ Poprzez naci$niecie mozna przetaczy¢ na obnizone podawanie drutu.

+  Ponowne nacisnigcie i zwolnienie BRT 1 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma potrzeby trzymania wcisnietego

wigcznika uchwytu, szczegolinie przydatne w przypadku diugich spawéw).

Zakariczanie procesu spawania:
*  Przytrzyma¢ wcisniety BRT 1 dtuzej niz ustawiony czas pracy krokowe;.
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Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.6.1.6 Sczepianie TIG
3>  Prad spawania na spawarce musi by¢ ustawiony na tryb pracy 2-taktu.
_8_ A
st _ L
1
1
1
1 »
t
11 _/-
i 521 | i Upslope i éDownsIopeé | ﬁ(?q | " t
——————————————————————————————————————————————————————————————————————————— BRT 1
I=A» A
Rys. 5- 26
Przebieg:
+ Nacisna¢ i przytrzymac¢ wytacznik uchwytu 1 ( BRT 1).
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyplywu gazu.
+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakuja pomiedzy elektroda i obrabianym przedmiotem, nastepuje
zajarzenie tuku elektrycznego.
+ Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania Istart.
+  Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.
+ Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
*  Drut elektrodowy jest podawany po uptywie czasu opdznienia (t-start).
+  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 kofncowego wyptywu gazu.
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Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

5.6.1.7 superPuls
15>  Funkcji superPuls i nadrzednego ruchu do przodu/do tytu drutu nie mozna uzywaé jednoczesnie.

Funkcja EWM superPuls umoZliwia automatyczne przetaczanie pomiedzy dwoma punktami roboczymi procesu.

ENTER EXIT

Wskazanie Ustawienie / wybor
- - Wiaczanie
Lt Wigczanie funkcji urzadzenia
I_ ) 121 | Wybor funkcji superPuls
nn Wigczanie / wytaczaniefunkgji

= Wytaczanie
Whytaczanie funkcji urzadzenia

-

S

-
(]

-
|
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Prace konserwacyjne, okresy

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

/\ OSTROZNIE

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

6.1 Prace konserwacyjne, okresy
6.1.1 Codzienne prace konserwacyjne

Tulejke prowadzacg drutu od strony ztacza centralnego przedmuchaé sprezonym powietrzem niezawierajacym oleju i
kondensatu lub gazem ostonowym.

Sprawdzi¢ szczelno$¢ przytaczy chtodziwa.
Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania uktadu chfodzacego uchwytéw spawalniczych i zrodet pradu.
Sprawdzi¢ poziom chtodziwa.

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

Sprawdzi¢ czg$ci zuzywalne w palniku.

6.1.2 Comiesieczne prace konserwacyjne

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

W przypadku zanieczyszczonego chtodziwa przeptuka¢ uchwyt spawalniczy wielokrotnie na przemian Swiezym chfodziwem
poprzez doptyw i powr6t chtodziwa.

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

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

Sprawdzi¢ podawanie drutu.
Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztaczy wiykowych i $rubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie potrzeby dokrecic.

6.2  Prace konserwacyjne

OSTROZNIE

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

personel!

+ Palnika nie odtacza¢ od wigzki przewoddw!

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

+ W razie uszkodzenia palnika lub wigzki przewoddw, ktérego nie mozna usung¢ w ramach prac
konserwacyjnych, nalezy przesta¢ kompletny palnik do producenta.
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Utylizacja urzadzenia

6.3
(=

6.3.1

6.4

Utylizacja urzadzenia

Prawidfowe usuwanie!

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

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

*  Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -

* Przestrzegac¢ obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika kornicowego

+  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 $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$¢
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddaé recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systeméw
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

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

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wiasciwym 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 przekazaé do utylizacji za po$rednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS
My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniaja wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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71

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna
& Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany

w Za staby przeptyw chiodziwa
X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chfodziwa
X Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)
X Rozwing¢ catkowicie przewdd zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu
~® Przestrzega¢ maksymalnej dtugosci przewodu zespolonego (patrz rozdziat ,Chtodzenie uchwytu spawalniczego)
- Patrz rozdziat 5.2

» Poluzowane ztacza pradu spawania
~® Dokreci€ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa

A~ Przecigzenie
~® Sprawdzi¢ i skorygowaé ustawienie pradu spawania
X Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Usterka dziatania elementéw obstugi uchwytu spawalniczego
A~ Problemy z potgczeniami
% PodtaczyC przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacii.

Problemy z podawaniem drutu
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Dysze pradowg (drut zimny / drut goracy ) dopasowaé do Srednicy drutu, przedmuchac a w razie potrzeby wymienié
X Dopasowa¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmucha¢ a w razie potrzeby wymieni¢
X Zwiekszy¢ promien teflonowej prowadnicy drutu lub spirali prowadzacej drut
A~ Zatamane wigzki przewoddw
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Nieprawidtowe ustawienie parametréw
*® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A~ Zlaczka wlotowa drutu luzem
X Dokreci€ ztaczke wlotowa drutu
» Oderwana lub zuzyta ztaczka wlotowa drutu
% Wymieni¢ ztaczke wlotowa drutu
» Oderwana tuleja potaczenia rdzenia kombinowanego
% Wymieni¢ tuleje potaczeniowg lub przymocowaé na nowo
~ Ustawienie hamulca szpuli
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementéw dociskowych
x Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
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Nierownomierny tuk
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
% Dysze pradowg dopasowaé do $rednicy drutu a w razie potrzeby wymienié
% Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac a w razie potrzeby wymieni¢

» Witracenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obrabianym przedmiotem

X Elektrode wolframowg przeszlifowa¢ lub wymienic¢

A~ Luk pomiedzy dyszg gazu a obrabianym przedmiotem (opary metali na dyszy gazu)
X Wymieni¢ dysze gazu

~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie sie poréw
~ Niewystarczajaca lub nieprawidtowa ostona gazowa
% Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
® Miejsce spawania ostoni¢ ciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
~® W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowa¢ soczewke gazowq
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (wodér) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewodow lub wymieni¢
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.2  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

=5 Do odpowietrzania ukfadu chtodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przyfacza ptynu chtodzacego umieszczonego w
gfebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chfodzqcego)!

1 )

blau / blue
J
2
J
3 \

5) KLICK
CLICK

=] <= 7 b
} I=

k L J
Rys. 7-1
1>  Aby odpowietrzy¢ uchwyt spawalniczy nalezy:
. Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do uktadu chtodzenia
. Wigczy¢ spawarke
. Nacisnag¢ krotko wiacznik palnika

Rozpoczyna si¢ odpowietrzanie uchwytu spawalniczego i trwa ok. 5-6 minut.
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Dane techniczne

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

comfyTig 18-1 CW/HW

Typ CW (zimny drut) | HW (goracy drut)
Biegunowos¢ elektrody w przypadku DC z reguly ujemna

Rodzaj prowadzenia reczny

Rodzaj napigcia Napiecie state DC lub napiecie przemienne AC
Czas pracy (DC) 300 A/100 %

Czas pracy (AC) 210 A/100 %

Pomiar napiecia wartos¢ szczytowa 113 V

Maks. pomiar zajarzania tuku i napiecia 12 kV

Przycisk przetaczania napiecia 0,02-42V

Przycisk przetaczania pradu 0,01-100 mA

Przycisk mocy zataczanej maks. 1 W (omowe obcigzenie)
Wymagana wydajno$¢ chtodzenia min. 800 W

Maks. temperatura na doptywie 50°C

Cisnienie wejSciowe palnika chtodziwo

2,5 - 3,5 bar (min.-maks.)

Srednica elektrody

0,5 - 4,0 mm (standardowe elektrody TIG)

Natezenie przeptywu (min) 1,2 l/min
Przeptyw gazu 10 - 20 l/min
Dlugos$¢ wiazki przewodow 3m/4m

Rodzaj przylacza decentralne
Temperatura otoczenia* -10°Cdo+40°C
Gaz ostonowy Gaz ostonowy DIN EN 439
Stopien ochrony przytaczy maszyny (EN 60529) IP3X
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-7

*Temperatura otoczenia zalezna od chlodziwa! Przestrzegac¢ zakreséw temperatur chfodziwa uktadu chtodzenia

uchwytu spawalniczego!
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Czesci zuzywalne

comfyTig 18-1 CW/HW

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéow!

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

+  Uzywac 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 podtgcza¢ wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed

odfgczeniem.

Poz. Numer zaméwieniowy Typ Nazwa

1.3 094-001195-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm Dysza gazowa do soczewki gazowe;j

1.3 |094-001196-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm Dysza gazowa do soczewki gazowe;

1.3 |{094-001320-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm Dysza gazowa do soczewki gazowe;

1.3 (094-001321-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm Dysza gazowa do soczewki gazowej

1.3 |094-001322-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm Dysza gazowa do soczewki gazowej

1.3 094-001323-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 16x42mm Dysza gazowa do soczewki gazowej

1.4 |094-011135-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8.0x76.0mm Dysza gazowa do soczewki gazowej

1.4 |094-011136-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x76.0mm Dysza gazowa do soczewki gazowej

1.4 |094-012694-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11.0x76.0mm Dysza gazowa do soczewki gazowe;

2 (094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Koncowka pradowa

2 |094-013072-00000 CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm Koncdwka pradowa

2 |094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Koncéwka pradowa

2 |094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Koncowka pradowa

2.2 |094-001362-00000 COLB DIF 18SC D=3.2MM Obudowa tulei zaciskowej z soczewka gazowg,
22 |094-001363-00000  [COLB DIF 185C D=4.0MM goagsv‘j:""a tulei zaciskowe] z soczewka
22 |094-012698-00000  |COLB DIF 18SC D=1.6MM Satz’(‘)’v‘a:""a tulei zaciskowej z soczewkq
22 |094-012699-00000  |COLB DIF 18SC D=2.4MM Satz’(‘)’v‘a:""a tulei zaciskowej z soczewkq
2.5 |094-016758-00000 CT M5X19 mm CuCrZr D=1,0 mm Koncowka pradowa
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Poz. Numer zaméwieniowy

Typ

Nazwa

2.5 |094-016775-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=0,8 mm

Koncowka pradowa

2.5 (094-016776-00000

CT M5X19 mm CuCrZr D=1,2 mm

Koncowka pradowa

3.1 094-001194-00000

INS TIG 17/18/26 XL

Przejsciowka

5.4 (094-017284-00000

COL 17/18/26 D1.6MM L=29.5MM

Tuleja zaciskowa

5.4 |094-017285-00000

COL 17/18/26 D2.4MM L=29.5MM

Tuleja zaciskowa

5.4 (094-019288-00000

COL 17/18/26 D3,2 L=29,5MM

Tuleja zaciskowa

5.6 (094-021094-00001

SCOL comfyTig

Mocowanie obudowy tulei zaciskowej

6.7 (092-018693-00003

D=2,0 x4,0 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 x 4,0 mm, 3,5 m, CrNi

Spirala prowadzaca drut, stal szlachetna

6.7 (092-018694-00004

D=2,0x 4,0 mm, 4,5 m, CrNi

Spirala prowadzaca drut, stal szlachetna

6.7 |092-018694-00005

DFS 2,0MM/4,0MM L=5,5M CRNI

Spirala prowadzaca drut, stal szlachetna

6.7 (092-018695-00003

D=1,5x3,3mm, 3,5m, St

Spirala prowadzaca 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=1,5x3,3mm, 3,5m, CrNi

Spirala prowadzgca drut, stal szlachetna

6.7 (092-018696-00004

D=1,5x3,3mm, 4,5m, CrNi

Spirala prowadzaca drut, stal szlachetna

6.7 |092-018697-00003

D=2,0 x 4,0 mm, 3,5m, CuZn

Spirala prowadzaca drut, mosigdz

6.7 (092-018697-00004

D=2,0x4,0 mm, 4,5m, CuZn

Spirala prowadzaca drut, mosigdz

6.8 (094-020069-00000

ES 4,0MM

Ztacze podajnika drutu, spirala

6.8 |094-020159-00000

ES 3,3MM

Ztacze podajnika drutu, spirala

8  (092-018706-00003

LPA COMBI 2.0mm x 4.0mm 3.5m

Rdzen kombinowany, PA

8  |092-018706-00004

LPA COMBI 2.0mm x 4.0mm 4.5m

Rdzer kombinowany, PA

8.1 (094-014032-00001

WEN 4.0mm

Ztaczka wlotowa drutu, teflonowa prowadnica
drutu

9  |094-008422-00000

O-RING 23.0x2.0

O-ring
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comfyTig 18-1 CW/HW

10  Schemat potaczen
10.1 comfyTig 18-1 CW/HW

1>  Schematy potaczeni przeznaczone sa jedynie do celéw informacyjnych dla autoryzowanego personelu serwisowego!
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Zatacznik A
Oddzialy firmy EWM

Headquarters
EWM AG EWM AG
Dr. Glnter-Henle-Strae 8 Forststralle 7-13

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

3+ 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 HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

() Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG

SachsstraBe 28

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

EWM AG

August-Horch-Strae 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stra3e 300

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

) 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

Wiesenstra3e 27b

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

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye irtibat Biirosu

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

Tel.:+90212494 3219

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

() Liaison office

{:} Plants 0 Branches

Technology centre

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

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstral3e 2a

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

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM Schweiftechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 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

50

099-500142-EW507
05.04.2016



	1 Spis treści
	2 Zasady bezpieczeństwa
	2.1 Informacje dotyczące korzystania z instrukcji obsługi
	2.2 Objaśnienie symboli
	2.3 Informacje ogólne
	2.4 Transport
	2.4.1 Zakres dostawy
	2.4.2 Warunki otoczenia
	2.4.2.1 Podczas pracy
	2.4.2.2 Transport i składowanie



	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Użytkowanie i eksploatacja wyłącznie z następującymi urządzeniami
	3.2 Obowiązująca dokumentacja
	3.2.1 Gwarancja
	3.2.2 Deklaracja zgodności
	3.2.3 Dokumentacja serwisowa (części zamienne)


	4 Skrócony opis urządzenia
	4.1 Zestawienie wariantów urządzenia
	4.1.1 Spawania metodą TIG z zimnym drutem
	4.1.2 Spawanie metodą TIG z gorącym drutem

	4.2 comfyTig 18-1 CW
	4.3 comfyTig 18-1 HW
	4.4 Kąt doprowadzania drutu
	4.5 Zalecany osprzęt

	5 Budowa i działanie
	5.1 Informacje ogólne
	5.2 Chłodzenie uchwytu spawalniczego
	5.2.1 Przegląd chłodziw
	5.2.2 Maksymalna długość przewodu zespolonego

	5.3 Przyłączenie palnika / uchwytu spawalniczego
	5.3.1 Przyporządkowanie styków przewodu sterującego

	5.4 Przezbrojenie uchwytu spawalniczego
	5.4.1 Przezbrojenie na wersję z szyjką o kształcie butelkowym lub standardową

	5.5 Konfekcjonowanie podawania drutu
	5.5.1 Spirala prowadząca drut
	5.5.2 Teflonowa prowadnica drutu

	5.6 Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania łukowego
	5.6.1 Cyklogram / tryby pracy
	5.6.1.1 Wyjaśnienie symboli
	5.6.1.2 2-taktu rręecznie
	5.6.1.3 4 taktu rręecznie
	5.6.1.4 2-taktu automatyczny
	5.6.1.5 4-taktu automatyczny
	5.6.1.6 Sczepianie TIG
	5.6.1.7 superPuls



	6 Konserwacja, pielęgnacja i usuwanie
	6.1 Prace konserwacyjne, okresy
	6.1.1 Codzienne prace konserwacyjne
	6.1.2 Comiesięczne prace konserwacyjne

	6.2 Prace konserwacyjne
	6.3 Utylizacja urządzenia
	6.3.1 Deklaracja producenta dla użytkownika końcowego

	6.4 Przestrzeganie wymagań dyrektywy RoHS

	7 Usuwanie usterek
	7.1 Usuwanie usterek – lista kontrolna
	7.2 Odpowietrzanie obiegu płynu chłodzącego

	8 Dane techniczne
	8.1 comfyTig 18-1 CW/HW

	9 Części zużywalne
	9.1 comfyTig 18-1 CW/HW

	10 Schemat połączeń
	10.1 comfyTig 18-1 CW/HW

	11 Załącznik A
	11.1 Oddziały firmy EWM


