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Informacje ogoélne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

II.IJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych
produktéw.

* PrzeczytaC i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentdéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg byé zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla 0sdb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtadciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, 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\;h-) Dla wtasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
+ Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegdlne informacje techniczne, ktére musza byé przestrzegane przez uzytkownika.

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

+  Wetkngc¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowad.

099-005446-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

ewn

2.1.1 Objasnienie symboli

Opis

Opis

SzczegOlne informacje techniczne,
ktére muszg byc¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Nacisna¢ i zwolni¢/naciskac
impulsowo/dotkng¢

Wytgczy¢ urzadzenie

Zwolnié

Wiaczy¢ urzgdzenie

Nacisnaé i przytrzymac

Przetgczy¢

Nieprawidtowo

Obrocic

Prawidtowo

Wartos¢ liczbowa - ustawiana

N BIE| ) B EE

Wejscie w menu Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

4

2

.

Nawigowanie w menu

e @6 &

¢ % o |[Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.. ; ..
Wyjscie z menu <1, [Lampka sygnalizacyjna $wieci na
=\~ |czerwono
’ 1 .
( \ | Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na
- )[4 s odczekac / nacisngc) * ® |czerwono
X 4s > L el
—y/A— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
(ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzy¢
6 099-005446-EW507
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ev\;h-) Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.2 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

=  Tainstrukcja eksploatacji jest czes$cig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylfgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentoéw systemu, a w szczegoélnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. [Dokumentacja
A.1 | Podajnik drutu
A.2 |Zrédto pradu
A.3 | Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
2.3  Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!
* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!
» Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym
dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

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

* Nie dotykaé¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu
spawania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Uchwyt spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odkiadaé na izolowane podioze!

+ Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

099-005446-EW507
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

@

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normga IEC

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

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po

przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone

napiecie biegu jalowego.

* Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

» Nie nalezy taczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub
urzgdzen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej
obstugi moze dojs¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie unikna¢ zrédta

zagrozen podczas spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi by¢ wyposazony w

kompletne osobiste wyposazenie ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chroni¢

przed nastepujacymi zagrozeniami:

» Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie srodki (odsysanie itp.).

* Przyltbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym
(promieniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatlem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chronié¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed
promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!l

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

* Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapalki czy zapalniczki.

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

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze
spawanego przedmiotu.

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

099-005446-EW507
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

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

Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujgcy

fosgen!

» Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

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

* W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obciagzenie hatasem!
@ Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul!
+ Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!
* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw

i przepisow!

* Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania czynnosci
w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy oraz
przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

e Zwiaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgaca minimalnych wymagan w dziedzinie
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikow wyposazenia
roboczego przy pracy.

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

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

* Akcesoria podigczaé wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktoére pobierajg prad z sieci zasilajagcej, moga oddzialywac
niekorzystnie na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzadzen moga
obowigzywaé ograniczenia w zakresie podiaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej
mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie pofgczenia z siecig
publicznag (wspdlny punkt sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez zwraca sie uwage
na dane techniczne urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w
razie potrzeby po konsultacji z operatorem sieci zasilajgcej, ze urzgdzenie mozna podfaczy¢ do
danej sieci.
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

()

'@

()

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generujg pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, polaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnalowych oraz rozrusznikéw serca.

« Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakiécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

A OSTROZNIE

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci
elektromagnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych

technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych
energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzgdzen
klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci
elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci
promieniowania.

Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilno$ci elektromagnetycznej
w strefach przemystowych i mieszkalnych, tgcznie z obszarami mieszkalnymi podtgczone do
publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzenh do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag
wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo Zze kazde z urzgdzen spawalniczych
spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z normg. Za zaktécenia
powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

* Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Ukfady bezpieczenstwa

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

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+ Odpornos$¢ na zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaklocen

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

» Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylega¢ Scisle do siebie oraz
przebiega¢ po podfozu

*  Wyrdwnanie potencjatéw

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwo$ci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez
odpowiednie kondensatory.

« Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4  Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowa¢ powazne obrazenia!
» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
A OSTROZNIE
> Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

OlD-| Podczas transportu nie odtagczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrécié podtaczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
Niebezpieczenstwo wywrécenia!

@ Podczas transportu i ustawiania urzgdzenie moze sie przewrocic¢ i ulec uszkodzeniu lub
zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylgcznie do przechylenia
maks. 0 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac¢ lub transportowac¢ na réwnym, stabilnym podtozu!
» Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!
=5 Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowaé¢ uszkodzeniem urzgdzenia.
» Transport i praca wyfacznie w pozycji pionowej!
= Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowacé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!
* Akcesoria podifgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfaczeniem przy
wytaczonym urzadzeniu spawalniczym.
* Dokiadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegoélnych
akcesoriéow!
* Akcesoria sa wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.
> Zaslepki ochronne chronig gniazda przyfagczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.
* Jezeli do gniazda nie zostaly podfgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!
099-005446-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;"r’

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz

obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

mog3a pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za

wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

3.1 Zakres zastosowania

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do tukowego spawania metali w ostonie gazéw i do
spawania elektrodg otulong. Akcesoria mogg ew. rozszerzaé zakres dziatania (patrz odpowiednie
dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

3.1.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami
[=> Do pracy spawarki wymagany jest odpowiedni podajnik drutu (komponent systemu)!
» Taurus drive 4L Basic
3.2 Obowigzujgca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja

=5 Dalsze informacje mozna znalez¢ w zalagczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!

3.2.2 Deklaracja zgodnosci

c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw WE:

» Dyrektywa niskonapigciowa (LVD)

» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okresow kontroli i
przegladow "urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacji, na ktére nie
uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢. Do kazdego produktu jest
dotgczona w oryginale wtasciwa deklaracja zgodnosci.

3.2.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w
S srodowisku z podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE

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

Oryginaty schematow potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u whasciwego dystrybutora.

12 099-005446-EW507
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Obowigzujgca dokumentacja

3.2.,5 Kalibracja/ Walidacja

Niniejszym potwierdzamy, Zze podane urzadzenie zostato sprawdzone zgodnie z obowigzujgcymi
normami IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu skalibrowanych przyrzgdéw pomiarowych
i dotrzymuje dozwolone tolerancje. Zalecana okresowa kalibracja: co 12 miesiecy.
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Widok z przodu

4 Skrécony opis urzagdzenia
4.1  Widok z przodu

Poz. | Symbol |Opis

Drazek transportowy

Pas do przenoszenia > Patrz rozdziat5.1.4

Pokrywa ochronna

AW IN|PF

I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu
/IZ— podtgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

5 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
Filtr zanieczyszczen dostepny jako opcja

No6zki urzadzenia

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Podigczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzega¢ opisu
podtgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

[ |
8 Gniazdo przytaczeniowe, 19-stykowe
(| [Sriswte o :

Przewdd sterujgcy przystawki zdalnego sterowania lub podajnika drutu

9 Pokrywa ochronna, sterownik urzadzenia > Patrz rozdziaf 4.3

10 Uchwyt do transportu

099-005446-EW507
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Widok z tytu

4.2 Widok z tytu

\[T — I
N—— =5
N =—1
N " o=
$_ =
N——
Rys. 4- 2

Poz. | Symbol |Opis
1 Uchwyt kabla

2 @ Wylacznik gtéowny, urzadzenie wyt./zal.

3 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

Przycisk, Bezpiecznik samoczynny

Zabezpieczenie napigcia zasilania silnika podajnika drutu
wytgczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacidniecie przycisku
5 Kabel sieciowy > Patrz rozdziaf 5.1.9

-
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3

Uktad sterowania — elementy sterownicze

=  Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad
parametréw > Patrz rozdziat 10.1.

O

oft = . + Hard

®S\"B

)

v @ ,_f. MIX
v @ !.coz
cC@® ™ wmvma

= %

Rys. 4- 3
Poz. | Symbol |Opis
1 |l| Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7
2 I!. Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczajg
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowac spawanie.
3 g B B Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
WysSwietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 5.2
4 LYY\ |Przycisk dtawienia/Arcforce
MIG/MAG Dtawienie (dynamika tuku) > Patrz rozdziat 5.3.2
Spawanie elektrodg otulong Arcforce > Patrz rozdziat 5.4.2
5 2%, |Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych
| : Ustawienie prgdu spawania oraz innych parametrow spawalniczych i ich warto$ci.
il
6 v Przycisk metody spawania
.!._ MIX - Spawanie MIG/MAG ze standardowg charakterystykg napiecia statego "CV
constant voltage" do spawania z argonem i mieszankg gazows.
1. €02 - Spawanie MAG ze standardowg charakterystykg napiecia statego "CV
constant voltage" do spawania ze 100% CO?2.
™ mma Spawanie elektrodg otulong z charakterystykg pradu statego "CC constant
current".
7 v Przycisk przelgczanie wskazanial/tryb oszczedzania energii
A - Wskazanie prgdu spawania
V --meeeem Wskazanie napiecia spawania

STBY --- Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W
celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.

16
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
e Dotkniecie elementéw pod napigciem, np. gniazda pradu spawania, grozi Smiertelnym

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

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

* Przewody potgczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik
spawalniczy, przewdd do masy, interfejsy) podtgczaé tylko wtedy, gdy urzgdzenie jest

wytgczone!
5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie
X przystosowanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzgdzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowacé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!
* To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!
=5 Nalezy przeczytaé i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!
5.1.1 Warunki otoczenia
=35> Urzadzenie wolno ustawiaé i uzytkowa¢ wyfacznie na réownym podfozu o odpowiedniej nosnosci
(réwniez na wolnym powietrzu zgodnie ze stopniem ochrony IP 34s)!
e Nalezy zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilos¢ Swiatfa na stanowisku
pracy.
* Nalezy zagwarantowac zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.
=  Nietypowe ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujgcych korozje moga uszkodzic¢
urzadzenie.
e Unika¢ duzych ilosci dymu, oparow, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unikaé powietrza z zawartoscia soli (powietrza morskiego)!
5.1.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50% przy 40 °C
* do 90% przy 20 °C
5.1.1.2 Transport i skladowanie
Skladowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90% przy 20 °C
5.1.2 Chlodzenie urzadzenia
=  Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!
* Nie zasfania¢ wilotéw i wylotéw powietrza chlodzacego!
* Zachowaé¢ minimalna odlegfo$¢ 0,5 m od przeszkéd!
099-005446-EW507 17
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.3 Przew6d masy, ogoélnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przylgcza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdzac potgczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.
» Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywaé jako przewodu
powrotnego pradu spawanial

5.1.4 Ustawienie dlugosci pasa transportowego

5> Jako przykifad ustawienia na rysunku przedstawiono wydfuzenie pasa. Aby skrécié¢ petle pasa
nalezy przewlec w odwrotnym kierunku.

Rys. 5- 1
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5.1.5

5.1.6

Opaska kablowa

Na urzadzeniu w stanie fabrycznym znajduje sie opaska kablowa pozwalajgca na tatwy i prawidtowy
transport np. przewodu masy, uchwytu spawalniczego, uchwytu elektrody etc. Ponizszy rysunek
prezentuje zatozong opaske i przyktadowe zamocowanie komponentow.

Samego urzagdzenia nie wolno transportowac za opaske kablowa.

L

Rys. 5- 2

Uchwyt kabla

Do urzadzenia w stanie fabrycznym jest dotgczony uchwyt kabla z materiatami montazowymi. Na uchwyt
kabla mozna nawing¢ kabel sieciowy pozwalajgc na wygodny transport. Uchwyt kabla nalezy
zamontowac jak pokazano na rysunku.

099-005446-EW507 19
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5.1.6.1 Montaz

064-000581-00000
\ PRE

Rys. 5-3

5.1.6.2 Zastosowanie

TR

Rys. 5- 4

099-005446-EW507
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5.1.7 Kapturek ochronny, panel sterujacy spawarki
5.1.7.1 Demontaz/Montaz

Poz. | Symbol

A2

Rys. 5-5

Opis

Otwor mocujacy ztaczki mocujacej

Ztaczka mocujaca, klapa ochronna

Pokrywa ochronna

» Klape ochronng zdjg¢ naciskajgc lekko z boku i jednocze$nie ciggngc na zewnatrz. W celu
zamocowania wetknac i zablokowag.

099-005446-EW507
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5.1.8
16

0=

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

Nieprawidtowo utozone przewody pradu spawania mogg by¢ przyczynag zakiécen (zrywania) tuku!
Przew6d masy i przewdd zespolony zrodef prgdu spawania bez ukfadu zajarzania wysokg
czestotliwoscig (MIG/MAG) poprowadzié rownolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, $cisle
przylegajgco.

Przewéd masy i przewdd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysoka
czestotliwoscig (TIG) utozyé na diugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby
zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowaé¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodoéw innych zrédef pradu
spawania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowac wiekszych diugosci przewodow niz to konieczne. Najlepszy rezultat
spawania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodow posrednich +
przewdd palnika).

e MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

I =20 cm |
i =20 cm

Rys. 5- 6

Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

o —0

Rys. 5- 7

Rozwing¢ w caftos$ci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!

Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dfugosci przewodéw niz to konieczne.

Nadmiar kabla ufozyé¢ w ksztalcie meandra.

22

099-005446-EW507
22.02.2017



Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

1O

Rys. 5- 8

5.1.8.1 Pelzajace prady spawania

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btadzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczyé przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzié¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

» Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

»  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

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

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

099-005446-EW507 23
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5.1.9 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podigczenia zasilania!

Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i

materialnych!

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

» Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac sie z napigciem
zasilania.

» W razie koniecznosci wymiany wtyku sieciowego podtgczenie musi zosta¢ wykonane przez
wykwalifikowanego elektryka zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu
poddawane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

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

5.1.9.1 Rodzaj sieci

=5 To urzadzenie moze by¢ podfgczane do
* tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
* trojfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposob eksploatowane.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- R
|
N I
) ° I
PE I PE
»—o—r | ———0—
I
= | =
Rys. 5- 10
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty

+  Wityczke sieciowg wylgczonego urzgdzenia wiozy¢ w odpowiednie gniazdo.

099-005446-EW507
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5.2

5.3
53.1

Wyswietlanie parametrow spawania
Wszystkie istotne parametry spawalnicze oraz ich wartosci sg prezentowane w zaleznosci od wybranej
metody spawania i ich funkcji. Ponadto parametry urzgdzenia i numery btedéw sg prezentowane w
jednoznaczny sposG@b. Znaczenie prezentowanych parametréw i ich wartosci jest opisane w rozdziale
poswieconym danej funkcji.
Obok wyswietlacza znajduje sie przycisk "Przetgczanie wskazania/Tryb oszczedzania energii”. Kazde
nacisniecie przycisku powoduje przetgczenie wskazania pomiedzy zgdanymi parametrami.

Parametry sg prezentowane w zaleznosci od metody jako wartosci zadane (przed spawaniem), wartosci
rzeczywiste (podczas spawania ) lub wartosci Hold (po spawaniu):
Spawanie metodg MIG/MAG statym napieciem (CV):

Wartosci zadane Wartosci Wartosci Hold
rzeczywiste (55s)
Prad spawania M M
Napiecie spawania M M

Obrdcenie pokrettem ustawienia parametréw spawania automatycznie przetgcza wyswietlacz na
prezentacje napiecia spawania.
Spawanie elektroda otulong z pragdem statym (CC):

Wartosci zadane Wartosci Wartosci Hold
rzeczywiste (55s)
Prad spawania o} /e 1 O/
Napiecie spawania O M M
Napiecie biegu jalowego | O O

Obrécenie pokrettem ustawienia parametréw spawania automatycznie przetgcza wyswietlacz na
prezentacje prgdu spawania.

[ ustawienie do wyboru - > Patrz rozdziat 5.7

Spawanie metodg MIG/MAG
Podtaczenie wigzki przewodéw posrednich do zrédta pradu

Poz. | Symbol |Opis

LT

L1

©

®

Rys. 5- 11

Podajnik drutu

Wiazka przewodow posrednich

]

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

099-005446-EW507
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Spawanie metodg MIG/MAG

Poz. | Symbol |Opis
4 + Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+*
przytacze pradu spawania do podajnika drutu
Wtyczke przewodu pradu spawania wlozyc w odpowiednie gniazdo "+" i zabezpieczyc.
Wetknaé wtyk przewodu sterujgcego do 19-stykowego gniazda przytgczeniowego i zabezpieczy¢
nakretka ztgczkowg (wtyk mozna wetkng¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

= W przypadku niektérych elektrod drutowych (samoostonowych drutéw proszkowych) nalezy
spawac¢ z ujemna polaryzacja. W takim przypadku przewéd pradu spawania nalezy podfaczyé¢ do
gniazda pradu spawania ,,-“, a przewéd masy do gniazda pradu spawnia ,,+“. Stosowa¢ sie do

wytycznych i zalecen producenta elektrod!

5.3.2 Wybor zadania spawalniczego

1=  Wybodr zadania spawalniczego polega na wspofdziataniu sterownikéw spawarki i podajnika drutu.
Po dokonaniu ustawien podstawowych na spawarce mozliwe jest ustawienie punktu roboczego i

pozostalych parametréow na podajniku drutu.

Ve

Rys. 5- 12

[Z>> Gdy nie da sie ustawi¢ napiecia spawania, nalezy parametr konfiguracyjny przefaczy¢ w
polozenie > Patrz rozdziat 5.7.

099-005446-EW507
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5.3.3 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG
5.3.3.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol |Znaczenie
:;ﬁ Naci$niecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wtacznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisngé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

P |- P«

Podawanie drutu elektrodowego

-~

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyplyw gazu

==\ 20y S=x )| )

Dwutakt
1
nn Czterotakt
t Czas
PSTART | Program startu
PA Program gtowny
PEND | Program zakonczenia spawania

099-005446-EW507
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Praca w trybie dwutaktu

i)

b

% 1. i% 2. ——

n V l
' Tt

| P. !
I H X i ;t
! — "t

oqi_ f ﬁI ﬁTI
Rys. 5- 13

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

»  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.

* Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.

Drugi takt

* Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

28
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Praca w trybie czterotaktu
l———— 1. —>l« 2, pie3. > 4———»

£ P P 3

v

v

8] |

&

v

1
»!

i
&

o N

Rys. 5- 14

A
\ 4
a
v

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytue  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyplyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

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

* Przetgczenie na wybrang predkos$¢ podawania drutu (program gtéwny Pp).

Drugi takt

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

Trzeci takt

» Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt

+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

* Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

5.4 Spawanie elektrodg otulong
A OSTROZNIE

3 Niebezpieczenstwo Scisniecia i poparzenia!
—g Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
— » wylgczy¢ urzadzenie za pomocg wytgcznika gtéwnego,
+ zatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,
» do usuniecia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotéw spawanych uzywac
izolowanych kleszczy,
* Uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

099-005446-EW507
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5.4.1 Podiaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

= Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.

// (e
JDEEEYD)
)‘\

Poz. | Symbol |Opis

1 FI: Uchwyt elektrody

2 I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytgcze uchwytu elektrody lub przewodu masy

3 /IZ— Obrabiany przedmiot

4 == |Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgcze przewodu masy lub uchwytu spawalniczego

+  Wityczke kabla uchwytu elektrody wtozy¢ w gniazdko prgdu spawania ,+ “ lub - “ i zacisng¢ obrotem w
prawo.
+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+“ lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w
prawo.
5.4.2 Wybodr zadania spawalniczego
=R
-
Rys. 5- 16
30 099-005446-EW507
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5.4.2.1 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost prgdu zapobiega przyklejeniu
elektrody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami
stapiajgcymi sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krétkim tukiem.

5.4.2.2 Hotstart
Ukfad gorgcego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania.

I <a)>
a) = czas gorgcego startu
b) = prad gorgcego startu b)
=  prad spawania L
t=  czas | >t

Rys. 5- 18
1=  Ustawienie parametrow > Patrz rozdziat 5.4.4.

5.4.2.3 Antistick

U ¢ Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Jesli elektroda zaczyna przykleja¢ sie pomimo ukfadu
Arcforce, urzadzenie automatycznie obniza prgd w
ciggu 1 sekundy do wartosci minimalnej, aby zapobiec
wyzarzeniu elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu
spawania i skorygowac¢ zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick

v

Rys. 5- 19

5.4.3 Ograniczenie dtugosci tuku (USP)
Funkcja ograniczania dtugosci tuku zatrzymuje proces spawania przy rozpoznaniu za wysokiego
napiecia tuku swietlnego (niezwykle wysoki odstep pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem). Te
funkcje mozna witgczy¢ lub wytgczyé w zaleznosci od metody spawania > Patrz rozdziat 5.4.4.

099-005446-EW507 31
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5.4.4 Menu ekspert (MMA)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

=  Zakresy ustawien wartoSci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad
parametréw > Patrz rozdziaf 10.1.

g l"u’:]—[éll]
[f':/z/:]—[ | ]
USPHon JlaF

—

Rys. 5- 20

Wskazanie Ustawienie / wybor

,, ,l.' L_ Prad Hotstart

t ht Czas Hotstart

! ,SP Ograniczenie dtugosci tuku > Patrz rozdziat 5.4.3
UJdl) |eat-- Funkcja wtaczona
------- Funkcja wytaczona

55 Zdalne sterowanie

= Zdalne sterowanie podfagcza sie do 19-stykowego gniazda przyfgczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

551 RT119POL

Funkcje
¥ * Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

552 RTG

=
=
(e}
T
o
=

Funkcje
* Plynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtbwnego ustawionego na spawarce.

099-005446-EW507
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5.6

5.7
5.7.1

=

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisniecie
przycisku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny
czasowo tryb oszczedzania energii 55A]) > Patrz rozdziat 5.7.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesc.

Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. nacisniecie wytgcznika uchwytu) powoduje
dezaktywowanie trybu oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

Menu konfiguracji urzadzenia
Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

ENTER (Wejscie w menu)

* Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wyfacznika gfébwnego

* Przytrzymac przycisk ,,Parametry przebiegu” i jednoczesnie wigczy¢ z powrotem urzadzenie.
Odczekaé, az pojawi sie punkt menu ,,End“ i nastepnie zwolni¢ przycisk.

EXIT (Wyjscie z menu)

*  Wybraé punkt menu ,,End”.

¢ Nacisn

g¢ przycisk ,,Parametry przebiegu” (ustawienia sq przejmowane, urzgdzenie

przechodzi do stanu gotowosci do pracy).

ENTER EXIT NAVIGATION

Vs

Wskazanie

| Ustawienie / wybor

cAL

Kalibracja
Po kazdym wigczeniu urzgdzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.

099-005446-EW507
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Wskazanie Ustawienie / wybor

Wyjscie z menu
E n d Exit

F r Konfiguracja urzadzenia
cru Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

Sb H Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.6
Ustawienie wartosci liczbowej 5 min — 60 min (czas bezczynnosci do zaktywowania trybu
oszczedzania energii)

------- Funkcja wytgczona

Przelgczanie prezentacji pradu (spawanie elektrodami otulonymi)
rc D’ ------- Wskazanie wartosci rzeczywistej

——————— Wskazanie wartosci zadanej (ustawienie fabryczne)
' Korzystanie z akcesoriow
(1 N | ey N— Praca z podajnikiem drutu (fabrycznie)

------- Praca z nozng przystawkg zdalnego sterowania

S Menu serwisowe
ru Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem
serwisowym!

E Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia
ucr Informacja o wersji

099-005446-EW507
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Informacje ogoine

6
6.1

6.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdline

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Nieprawidtowa kontrola i konserwacija!

Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzagdzenia moga by¢ wykonywane wylacznie przez
wykwalifikowane i kompetentne osoby! Osobg kompetentng jest specjalista, ktéory w
oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznac¢
podczas kontroli zrédet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe
skutki oraz jest w stanie podjg¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!
» Urzadzenie uruchamiaé¢ dopiero po pomysinie zakornczonej kontroli.

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!
e Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $smiertelnym!

Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odigczenia zasilania.
1. Wytgczy¢ urzadzenie .
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE
6 Czyszczenie, kontrole i naprawy!

Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac¢ sie
wyltacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest
specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w
stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjg¢ odpowiednie $rodki
bezpieczenstwa.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomy$iny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamia¢ do czasu usunigcia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Naprawy oraz prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem
nalezy zwracac¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze byé dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podaé typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

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

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng Scierkg (nie stosowac agresywnych srodkéw
czyszczacych).

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

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

6.3 Prace konserwacyjne, okresy
Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. W przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem
nalezy zwracac¢ sie do sprzedawcy, ktéry dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.
6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne
6.3.1.1 Kontrolawzrokowa
» Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Elementy mocujgce butle z gazem
+ Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Pozostaty osprzet, ogélny stan
6.3.1.2 Kontrola sprawnosci
» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
» Elementy mocujace butle z gazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich zlgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.
* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.3.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
6.3.2.1 Kontrolawzrokowa
* Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen
6.3.2.2 Kontrola sprawnosci
* Przetgczniki selekcyjne, urzgdzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).
» Sprawdzi¢ przewody chiodziwa i przytagcza pod kgtem zanieczyszczenh
+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krétkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
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Utylizacja urzadzenia

6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

1=  Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wylgcznie wykwalifikowane i
kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktéry w oparciu o swoje
wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrédef pradu
spawania wystepujgce niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjac
odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

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

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

6.4  Utylizacja urzadzenia

5  Prawidfowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowacé.
* Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

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

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

* W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
Srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzeh 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 odpadoéw (gminy) stworzylty w tym
celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac¢ zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw
domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbidrki zuzytych urzagdzen mozna uzyskaé 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 urzgdzenie mozna przekazaé do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.

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

v

7.1

7.2

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna

e Srodki zaradcze

Problemy z podawaniem drutu
~ Zatkana dysza kontaktowa
X Oczyscié, spryskac spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymieni¢
» Ustawienie hamulca szpuli
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementéw dociskowych
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrédta pradu)
» Zatamane wigzki przewodow
~® Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia Swiecg sie po wtgczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
» Nie mozna ustawi¢ réznych parametréw (urzadzenia z blokadg dostepu)
~® Blokada wprowadzania, wytgczy¢ blokade dostepu
~ Problemy z potgczeniami
® Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$é instalacji.
~ Poluzowane zigcza prgdu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

Bfad wystepujacy w urzadzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomoca
kodu bfedu (patrz tabela).

W razie wystapienia bledu, sekcja mocy zostanie odfgczona.

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

+ Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Srodki zaradcze

Komunikat Mozliwa przyczyna
btedu

Nie naciska¢ wytacznika uchwytu lub noznej

EO Sygnat uruchomienia w przypadku
przystawki zdalnego sterowania

bfedu ustawiony
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
biedu
E4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie.
ES5 Przepiecie w sieci Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie
E6 Podnapigcie sieciowe sieciowe.
E7 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
EOQ Przepiecie wtérne Jesli btgd wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E12 Btad redukcji napiecia (VRD)
E13 Btad w uktadzie elektronicznym
El4 Btad wyréwnania w rejestracji Wytgczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
pradu odlozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczyé urzadzenie. Jesli blgd wystepuje nadal,
powiadomi¢ serwis.
E15 Btad jednego z napie¢ zasilania Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
ukfadu elektronicznego Jesli blad wystepuje nadal, powiadomic serwis.
E23 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie.
E32 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli blad wystepuje nadal, powiadomic serwis.
E33 Btad wyrownania w rejestrac;ji Wytaczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
napiecia odtozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczy¢ urzadzenie. Jesli blgd wystepuje nadal,
powiadomi¢ serwis.
E34 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli blad wystepuje nadal, powiadomic serwis.
E37 Btad temperatury Odczeka¢, az urzagdzenie ostygnie.
E40 Usterka silnika Sprawdzi¢ naped podawania drutu,
wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli
usterka wystepuje nadal, powiadomic serwis.
E55 Zanik fazy Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie
sieciowe.
ES58 Zwarcie w obwodzie pradu Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzié¢ przewody

spawania

pradu spawania pod katem prawidtowej instalaciji,
np. uchwyt elektrodowy odtozy¢ na izolowane
podtoze; odigczy¢ przewdd pradu
rozmagnesowania.
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow spawalniczych

=  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

[ RESET ]

Wskazanie Ustawienie / wybor

,q; Kalibracja
crc Po kazdym wigczeniu urzadzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.

] Inicjalizacja
n Przytrzymac przyciski az na wyswietlaczu pojawi sie "Inl".
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Dane techniczne
Taurus 400 Basic TDG

8
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8.1

Dane techniczne

Podana wydajnosc¢ oraz gwarancja wytfacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesSci

zamiennych i zuzywalnych!

Taurus 400 Basic TDG

Zakres regulacji MIG/MAG Spawanie elektroda
otulong

Prad spawania 10 A do 400 A

Napiecie spawania 145V do 34V | 20,4V do 36V

Cykl pracy w temperaturze otoczenia 40°C

30% CP 400 A

60% CP 280 A

100% CP 230 A

Cykl zmiany obcigzenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)

Napiecie biegu jalowego 80V

Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400 V (od —25% do +20%)

Czestotliwosé 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 3x16 A

topikowy, zwtoczny)

Przewéd przytaczeniowy sieci

HO7RN-F4G2,5

Maks. pob6r mocy 17,2 kVA | 18,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 24,6 kVA
coso/sprawnosé 0,99/88%

Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator (AF)/gaz
Przewéd masy 50 mm?

Klasa izolacji/stopien ochrony H/IP 34s

Klasa EMC A

Oznaczenie bezpieczenstwa ; C€ /HI

Zastosowane normy zharmonizowane

IEC 60974-1,-10

Wymiary D x S x W

539 mm x 210 mm X 415 mm

21,2 inch x 8,3 inch x 16,3 inch

Masa (bez kabla sieciowego)

23,5 kg

51,81b
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Komponenty systemu
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9

Akcesoria

[  Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodow posrednich mozecie Panstwo zakupic¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Komponenty systemu
9.1.1 Podajnik drutu
Typ Nazwa Numer artykutu
Taurus drive 4L Basic Podajnik drutu 090-005447-00502
9.2 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter Pico 350 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-002756-00000
9.3 Zdalne sterowanie i akcesoria
Typ Nazwa Numer artykutu
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00010
RV5M19 19POL 5M Przewdd przediuzajacy 092-000857-00000
RA10 19POL 10M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
9.4  Akcesoriaogblne
Typ Nazwa Numer artykutu
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reduktor cinienia z manometrem 394-002910-00030
5POLE/CEE/32A/M Wtyczka urzadzenia 094-000207-00000
RV5M19 19POL 5M Przewéd przediuzajacy 092-000857-00000
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ewmn Zatacznik A
Przeglad parametréw - Wskazéwki dotyczgce ustawiania
10 Zatacznik A
10.1 Przeglad parametréw - Wskazéwki dotyczace ustawiania
- v Parametr/Funkcja Zakres regulaciji
& 3
e
>
S g
on
c = ©
= o] E g
g8 g |8
0 ; c = - _ﬁ"’ c
>3 8 £ S |3
S o he = £ |5
MIG/MAG
Napiecie spawania 10 10 - 499 | V
Korekta dynamiki 0 -40 - 40
Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)
Prad gtéwny 10 10 - 400 A
Korekcja Arcforce 0 -10 - 20
! hE| |Prad Hotstart 120 50 - 200 | %
Czas Hotstart 0,5 0,1 - 200 s
Ograniczenie diugosci tuku off on [/ off
Parametry podstawowe (zalezne od procesu)
Tryb oszczedzania energii aktywny
End| [Wyiscie z menu
Konfiguracja urzadzenia
Korzystanie z akcesoriow on on [/ off
Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii off 5 - 60 | min
Przetgczanie prezentacji pradu (spawanie elektrodami
otulonymi)
Srul [Menu serwisowe
uEr| |Wersja oprogramowania sterownika urzagdzenia
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Oddziaty firmy EWM
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Zalacznik B
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

o XA Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - 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

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 AG

Rudolf-Winkel-Stra3e 7-9

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

EWM AG

Dieselstral3e 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strafe 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

Q) 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

Wiesenstrafle 27b

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

@D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel.: +90 212494 3219

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

O Branches

2 Liaison office

{} Plants

Forststra3e 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 litikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer StralBe 43

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

EWM Schwei3technik 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.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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

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

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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