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Informacje ogolne

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
EE Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
*  Przestrzega¢ przepisow obowigzujacych w danym krajul

» W razie potrzeby postawi¢ wymag ztozenia wtasnorecznego podpisu.

m&e 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.

Odpowiedzialnos¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziafania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

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

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Gunter-Henle-StralRe 8, D-56271 Miindersbach
Prawa autorskie do niniejszej dokumentaciji pozostajg wiasnoscig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.
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2 Zasady bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci osdb.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci oséb.

+  Wskaz6wka bezpieczerstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko lekkich obrazen
0sob.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza byé $cisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub

zniszczenia produktu.

«  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

M€ Szczeg6lne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

+  Wskazowki zostaly zaznaczone na brzegu strony symbolem "reki".

6 099-005033-EW507
15.01.2010
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Instrukcje postepowania i punktory, informujace krok po kroku, co nalezy zrohi¢ w okreslonych sytuacjach, sg wyrdznione
symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkna¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

Symbol Opis
Nacisnaé

Nie naciskaé

@@m Obrécié

Przefaczyé

5 15 Y

Wytaczy¢ urzadzenie

Wiaczy€ urzadzenie

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT (wyj$cie z menu)

Prezentacja wartosci czasu (przyklad: 4 s odczekaé / nacisnag)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

e [ Ives
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2.2  Informacje og6lne

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 znajdujgcych sie pod napieciem!

*  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

«  Samo wytgczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

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

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

+  Zakfada¢ wytacznie suchg odziez ochronng)

+ Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

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

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

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!

+ Rozruszniki serca moga hie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza).

P>

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacii!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

>

/\ OSTRZEZENIE

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

+ Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

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

+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowigzek przestrzegania przepisow!

>

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

Niebezpieczenstwo wybuchu!
% Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzyé
= nadci$nienie.
+  Ze strefy roboczej usungé zhiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!
+ Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

-

i
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje og6ine

/\ OSTRZEZENIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowaé trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprocz tego opary
rozpuszczalnika (chlorowany weglowoddr) pod wptywem promieniowania ultrafioletowego tuku
elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

+  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw Swiezego powietrzal

+ Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaly sie w strefe promieniowania tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drog oddechowych!

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 wzniecié ptomien!
+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotdw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+ Przed rozpoczeciem spawania usuna¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczyé prawidtowo przewody spawalnicze!

/\ OSTROZNIE

Obciagzenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

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

099-005033-EW507 o]
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Zasady bezpieczenstwa ev\;h‘)
Informacje ogdine

OSTROZNIE
Powinnosci uzytkownika!
EE W Europejskim Obszarze Gospodarczym (EOG) nalezy przestrzega¢ i stosowaé sie do krajowej transpozyciji
ramowych dyrektyw!

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

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

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

+ Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczenstwa wykonywania prac przez presonel!

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

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

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

Zaktdcenia elektromagnetyczne!
@ Zgodnie z norma IEC 60974-10 urzadzenia przeznaczone sa do uzytkowania w srodowisku przemystowym.

Jesli zostang one uzyte np. w obszarze mieszkaniowym, to moga wystapié trudnosci w zagwarantowaniu
kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.
+  Sprawdzi¢ oddziatywanie na inne urzadzenia!

10 099-005033-EW507
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e\A;f-n Zasady bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.3

Transport i umieszczenie urzadzenia

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowy sposéb obchodzenia sig z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub $miercia.

+  Stosowac¢ sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod ciénieniem!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi!
+ Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrdcié i ulec uszkodzeniu lub zranié osoby.
Stateczno$¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylacznie do przechylenia maks. o 10° (zgodnie z
|EC 60974-1, -3, -10)

+  Urzadzenie ustawia¢ lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!
«  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

B\ Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
[@Es2 Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowié¢
zrodto zagrozen, np. przewrdcié poditaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia 0sob!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek pracy nie w pozycji poniowe;!

Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wytacznie w pozycji pionowej!

099-005033-EW507 11
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Zasady bezpieczenstwa ev\;f‘r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.3.1

Podnoszenie dzwigiem

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo obrazen podczas podnoszenia dzwigiem!
Podczas transportu dzwigiem spadajace urzadzenia lub podzespoty moga spowodowaé powazne obrazenia.

Transportowaé rownoczesnie za 4 uchwyty dzwigowe

(patrz rys. zasada podnoszenia dzwigiem)! &
Zapewni¢ réwnomierny rozktad obcigzenia! Uzywaé wytacznie
tancuchow pierscieniowych lub zawiesi linowych o tej samej diugosci!
Przestrzega¢ zasad podnoszenia dzwigiem (patrz rysunek)! N
Usuna¢ wszelkie akcesoria przed ropoczeciem podnoszenia dzwigiem
(np. butle z gazem ostonowym, skrzynki z narzedziami, szpule drutu
itp.)! Rys. zasada podnoszenia dzwigiem
Unika¢ szarpanego podnoszenia i opuszczania!

Stosowac szekle i haki o odpowiednich rozmiarach!

oo)
D,

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu uzycia nieodpowiednich $rub oczkowych!
W wyniku niewtasciwego sposobu uzycia srub oczkowych lub zastosowania nieodpowiednich $rub

oczkowych spadajace urzadzenia lub podzespoty moga spowodowaé powazne obrazenia u 0s6b!

Sruby oczkowe muszg zostaé catkowicie wkrecone!

Sruba oczkowa musi przylegaé réwno i catg powierzchnia!

Sprawdzi¢ przed uzyciem osadzenie $rub oczkowych pod katem widocznych uszkodzen (korozji, odksztatcen)!
Nie wolno uzytkowaé lub wkrecac uszkodzonych $rub oczkowych!

Unika¢ bocznych obcigzen $rub oczkowych!

12
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Warunki otoczenia

e\A;f-n Zasady bezpieczenstwa

2.4 Warunki otoczenia
/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwna podtoge oraz dostateczng ilo$¢ Swiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowac zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.

+ Unika¢ duzych ilosci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ UnikaC powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!

Niedozwolone warunki otoczenia!
A Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
+  Przestrzega¢ warunkéw otoczenia!

+ Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzacego!
+  Zachowa¢ minimalng odlegtos¢ 0,5 m od przeszkod!

2.4.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -20°C do +40°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza:
+ do50% przy 40°C
+ do90% przy 20°C
2.4.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -25°Cdo +55°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza
+ do90% przy 20°C

099-005033-EW507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Zakres zastosowania

3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem wiedzy technicznej oraz obowigzujacymi przepisami i normami.
Nalezy uzytkowac je wytacznie zgodnie z przeznaczeniem.

/\ OSTRZEZENIE

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

* Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1  Zakres zastosowania
3.1.1 Spawanie standardowe metoda MIG/MAG
Metoda spawania tukowego metali z uzyciem elektrody drutowej, w ktorej tuk oraz jeziorko spawalnicze chroni ostona gazowa z
zewnetrznego zrodta.
3.1.2  Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym
Spawanie elektrodami proszkowymi sktadajacymi sie z blaszanej otuliny i proszkowego rdzenia.
Podobnie jak w przypadku standardowego spawania metodg MIG/MAG tuk chroniony jest przed atmosferg za pomoca gazu
ostonowego. Gaz doprowadzany jest z zewnetrznego zrodfa (druty proszkowe ostaniane gazem) lub powstaje w tuku dzigki
wypetnieniu proszkowemu (samoostonowe druty proszkowe).
3.1.3  Spawanie metoda TIG (LiftArc)
Spawanie metodg TIG z zajarzaniem tuku elektrycznego poprzez potarcie 0 spawany materiat.
3.1.4  Spawanie elektrodami otulonymi
Spawanie reczne tukowe lub w skrdcie spawanie elektrodami otulonymi. Metoda ta charakteryzuije sie tym, ze tuk pali sie
pomigdzy elektroda topliwg a jeziorkiem spawalniczym. Brak jest zewnetrznej ochrony, ostone przed atmosferg tworzy elektroda.
14 099-005033-EW507
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ev\;h‘) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujaca dokumentacja

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Obowigzujaca dokumentacja

Gwarancja
m€= Pozostate informacje mozna znalez¢ w dofaczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja™!

Deklaracja zgodnosci

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

+  Dyrektywa niskonapigciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilno$ci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),

W przypadku nieprzestrzegania okresow przegladow, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢.
Deklaracja zgodnosci w oryginale zostata dotgczona do urzadzenia.

Spawanie w srodowisku 0 podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

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

Dokumentacja serwisowa (czes$ci zamienne i schematy potaczen)

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazef i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaly schematdw potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
Cze$ci zamienne mozna zaméwic¢ u wrasciwego dystrybutora.
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Skrdécony opis urzadzenia ev\ﬁ‘r)
Taurus 301

4 Skrécony opis urzadzenia

4.1  Taurus 301
4.1.1 Widok z przodu

Rys. 4-1

16 099-005033-EW507
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Skrocony opis urzadzenia

Taurus 301
Poz. Symbol | Opis
1 Oczko do dzwigu
2 Uchwyt do transportu
3 Sterownik urzadzenia
Patrz rozdziat Sterownik urzadzenia - elementy sterownicze
4 j Whylacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.
5 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Do podigczania analogowych przystawek zdalnego sterowania
6 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
7 + Gniazdo, prad spawania ,,+”
+ Spawanie metodg MIG/MAG drutem przytacze przedmiotu spawanego
proszkowym:
« Spawanie metodg TIG: przytacze przedmiotu spawanego
+  Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze przedmiotu spawanego
8 Ziacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
9 Przewod pradu spawania, wybdr biegunowosci
Prad spawania do zlgcza centralnego / uchwytu, umozliwia wybor biegunowosci.
+  MIG/MAG: Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,+"
+  Samoostonowy drut proszkowy / TIG: Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,-"
10 = | Chiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-"
+ Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
+ Spawanie metodg TIG: przytacze pradu spawania do uchwytu spawalniczego
+  Spawanie elektrodami otulonymi: przytacze uchwytu elektrody
11 Kotka transportowe, kotka kierowane
12 Kotka transportowe, kétka kozta
099-005033-EW507 17
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Taurus 301

4.1.2 Widok z tytu

Rys. 4- 2
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E\A;;‘r) Skrécony opis urzadzenia

Taurus 301

Poz. Symbol | Opis
1 I Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
-8— Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu

(wytaczenie bezpiecznikiem znosi sie przez naci$nigcie przycisku)
2 ﬂid Ztaczka GY4", przytacze gazu ochronnego
3 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-SUB 9-stykowe)

| =]
com

4 Kabel sieciowy
5 Zamkniecie ,,Ostony zespotu podajnika drutu”
6 Wziernik szpuli drutu

Kontrola zapasu drutu
7 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
8 Uchwyt butli z gazem ostonowym

099-005033-EW507 19
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Skrocony opis urzadzenia ev\ﬁ‘r)

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.2  Uklad sterowania — elementy sterownicze

oY 1

AMP. @ j@ /8\ © .vou*
Ho | o

HOLD. Taurus *
.n. AISCe
HH @

-, @==0

o

099-005033-EW507

20
15.01.2010



Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

Opis

Pokrywa (patrz rozdziat ,Sterowanie urzadzenia - ukryte elementy sterownicze”)

Przycisk, Wybor parametrow z lewej strony

ANP Prad spawania
+ Grubo$é materiatu

e Predkoé¢ podawania drutu

HOLD Po zakonczeniu kazdego spawania, na wyswietlaczu w gtéwnym programie przedstawione
Sq ostatnie wartosci parametréw; Swieci wtedy lampka sygnalizacyjna.

Wyswietlacz, po lewej
Prad spawania, grubos¢ materiatu, predko$¢ podawania drutu, ostatnie wartosci spawania

Pokretto, ustawienie parametrow spawalniczych
Stuzy do ustawiania mocy spawania, wyboru JOB (zadania spawalniczego) oraz ustawiania pozostatych
parametréw spawalniczych.

Przycisk ,,Wybér trybu pracy”

H o 2-akt
HH  Atakt
H Lampka sygnalizacyjna $wiecina  2-takt specjalny
=0 Zielono:
Lampka sygnalizacyjna $wiecina  spawanie punktowe MIG
czerwono:

H 4-takt specjalny

Pryzcisk "Dynamika / dtawienie"

+ & Luk twardszy i wezszy

A Luk bardziej migkki i szerszy

Pokretto korekcja dtugosci fuku /  wybdr programu sprawania

+ Korekcja dtugoscituku od-9,9Vdo+9,9V.

*  Wybdr programu spawania 0 do 15 (niemozliwe, jezeli podtaczone zostaty akcesoria np. programowy
uchwyt spawalniczy)

Wyswietlacz, po prawej
Napiecie spawania, numer programu

Przycisk, Wybor parametréw (z prawej strony)
VOLT Napiecie spawania

PROG Numer programu

@ Usterka w obiegu ptynu chtodzacego

l!' Btad temperatury

099-005033-EW507
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Skrdécony opis urzadzenia ev\ﬁ‘r)
Ukfad sterowania — elementy sterownicze

42.1

Zakryte elementy sterownicze

Poz.

M 3.74

)
8 Material

(16)_ | i cas
G

Rys. 4- 4

Symbol | Opis

Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
Za pomoca, tego przycisku dokonuije sie wyboru parametrow spawalniczych w zaleznosci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.

) Lampka sygnalizacyjna, czas poczatkowego wyptywu gazu
ﬁ"‘ Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s

Lampka sygnalizacyjna, program startowy (PsTart)
+  Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dtugoci fuku: od -9,9 V do +9,9 V

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas startu
Zakres regulacji bezwzgledny 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z Pstarr na program gitowny a
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

Lampka sygnalizacyjna, program gtowny (Pa)
+  Predkos¢ podawania drutu: od min. do maks.
+  Korekcja dtugoci fuku: od -9,9 V do +9,9 V

DYN | Lampka sygnalizacyjna, dynamika
Zakres regulacji: od -40 do +40

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu gtéwnego Pa
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
Zastosowanie np. w potgczeniu z funkcjg Superpuls

Lampka sygnalizacyjna, obnizony program gtéwny (Ps)
+  Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtdwnego Pa
+  Korekcja dtugosci fuku: od -9,9 V do +9,9 V

10

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania obnizonego programu gtéwnegoPs
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)
Zastosowanie np. w potaczeniu z funkcjg Superpuls.

11

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z Pa (lub Ps) na program koficowy Penp
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)

12

Lampka sygnalizacyjna, program koficowy (Penp)
+  Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dtugosci fuku: od -9,9 V do +9,9 V

13

sec |Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu koficowego Penp
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

14

Lampka sygnalizacyjna, czas koncowego wyptywu gazu
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s

X G
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Skrocony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

Poz. Symbol | Opis
15 Super- |Lampka sygnalizacyjna, Superpuls
puls Swieci w przypadku aktywnej funkcji Superpuls.
16 B Material | L ED ,Wykaz zadan spawalniczych”
g ‘(’;v"_‘se Swieci przy pokazywaniu lub wybieraniu numer zadania spawalniczego
17 Przycisk, lista zadan spawalniczych (JOB)
18 Przycisk Przewlekanie drutu
@ Patrz tez rozdziat "Przewlekanie drutu"
19 Przycisk, Test gazu / ptukanie

+ Testgazu: Do ustawienia wydatku gazu ochronnego
+  Plukanie: Do przeptukiwania diugich wigzek wezy
Patrz tez rozdziat "Zasilanie gazem ostonowym"
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5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogolne
A " NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzegaé¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewéd do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!
/\ OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!
Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzié do nagrzewania sie przylaczy oraz
przewoddw i ich dotkniecie moze powodowaé poparzenial
+ Codzienne sprawdzaé potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowacé je obracajac w prawo.
Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!
Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dostaé sie dionie, wlosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u oséb!
+ Nie siega¢ w obracajace sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
+  Pokrywy obudowy musza pozostawaé podczas pracy zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!
A Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepeinego
podawania wydostaé sie w niekontrolowany spos6b i zrani¢ 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 muszg pozostawa¢ zamkniete!
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu r6znych metod i palnik oraz uchwyt elektrody
podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednoczesnie pod napieciem
jatowym lub napieciem spawania!
+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktadaé na
izolowanym podfozu!
OSTROZNIE
Konieczno$¢ stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.
+ Jezeli do gniazda nie zostaly podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ za$lepka ochronng,
+ W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowg!
24 099-005033-EW507
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5.2  Umieszczenie urzadzenia
/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienia!

Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!

+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwna podtoge oraz dostateczng ilo$¢ Swiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowac zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

5.3  Chilodzenie urzadzenia
Aby osiggna¢ optymalny czas pracy sekcji mocy nalezy:
+  zapewni¢ dostateczng wentylacje w miejscu pracy.
* nie zastania¢ otworéw wlotu i wylotu powietrza.
* urzadzenie chroni¢ przed przedostaniem sie do niego czastek metalowych, pytu i innych ciat obcych.
5.4  Przewdd masy, ogolnie
/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo poparzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia przewodu masy!

Farba, rdza i zabrudzenia w punktach podtaczenia utrudniaja przeptyw pradu i moga prowadzié do

powstawania bfadzacych pradéw spawania .

Prady biadzace spawania moga spowodowaé pozar i stanowia zagrozenie dla osob!

+  Oczysci¢ punkty podtaczenia!

+ Pewnie zamocowaé przewod masy!

« Elementéw konstrukcji spawanego przedmiotu nie uzywaé jako przewodu powrotnego pradu spawania!

«  Zwrdci¢ uwage na prawidtowy przeptyw pradu!

5.5  Przylaczenie do sieci elektrycznej
A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

Nieprawidtowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd sobowych i materialnych!

+ Urzadzenie wolno podtacza¢ wytacznie do przepisowo uziemionych gniazd wtykowych.

« W razie koniecznosci wymiany wtyku sieciowego podigczenie musi zosta¢ wykonane przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym kraju (dowolna kolejno$¢ faz w przypadku urzadzen
tréjfazowych)!

+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewod musza by¢ w regularnych odstepach czasu poddawane kontroli przez
wykwalifikowanego elektryka.
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Przytgczenie do sieci elektrycznej

5.5.1 Rodzaj sieci

m€s Podtaczenie wytacznie do sieci TN, TT lub sieci IT z przewodem ochronnym (w zaleznosci od dostepnosci).

O L1
O L2

o L3

[l

Rys. 5-1
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewod zewnetrzny 1 czarny
L2 Przewod zewnetrzny 2 brazowy
L3 Przewod zewnetrzny 3 szary
PE Przewdd ochronny zielono-zélty

>

OSTROZNIE

Napiecie robocze - napiecie sieciowe!

®)E®2) Napiecie robocze podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem sieciowym, gdyz w
przeciwnym razie moze dojs$¢ do uszkodzenia urzadzenia!

+ Informacje na temat bezpiecznika sieciowego podano w rozdziale ,Dane techniczne"!

+  Wityczke sieciowg wytgczonego urzadzenia wtozy¢ w odpowiednie gniazdo.

26
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5.6  Zasilanie gazem ochronnym
5.6.1 Przytaczenie zasilania gazem ochronnym

A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo obrazen w wyniku przewrdcenia butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowe zamocowanie butli z gazem ostonowym grozi ich przewrdceniem i

obrazeniami 0s6b!

+  Zabezpieczy¢ butle z gazem ostonowym dotgczonymi seryjnie do urzadzenia elementami
mocujacymi (taricuchy / pasy )!

+ Elementy mocujgce musza Scisle dolega¢ do butli!

+ Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym! ><

+ Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowy sposdéb obchodzenia sig z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub $miercia.

+ Stosowac¢ sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod ciénieniem!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi!
+ Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

OSTROZNIE

Zaktocenia w zasilaniu gazem ostonowym!
Niezaktécony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podstawowym

warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu gazem ostonowym moze
doprowadzié do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

«  Zatozy¢ z powrotem zolty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!

+  Wszystkie potaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

m& Przed przylaczeniem do butli reduktora otworzy€ na chwile zawoér butli gazu, aby wydmuchaé ewentualne
zanieczyszczenia.
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—®

RyS. 5- 2

Poz. Symbol | Opis
Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

srlw |-

Zawor butlowy

+  Ustawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.

+  Zabezpieczy¢ butle gazu za pomoca tancucha zabezpieczajacego.

+ Hermetycznie przykrecic reduktor ci$nienia do zaworu butli gazu.

+ Przykreci¢ przewéd gietki gazu do reduktora cisnienia z zachowaniem gazoszczelnosci.

5.6.2 Testgazu
+  Powaoli otworzy¢ zawér butli gazu.
+  Otworzy¢ reduktor cisnienia.
»  Wiaczy¢ zrddto pradu za pomoca wytacznika gtéwnego.
+ W sterowniku urzadzenia wystartowaé funkcje testu gazu.
+ Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.
+ Test gazu uruchamiany jest na sterowniku urzadzenia poprzez krétkie nacisnigcie przycisku .

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

5.6.3 Funkcja ,,Ptukanie wiazki przewodow*

Element Czynnosé | Wynik
sterowniczy
@ ’ Wybranie ptukania wigzki przewodow.
5?ek Gaz ochronny przeptywa nieprzerwanie do momentu ponownego nacisniecia przycisku
' testu gazu.
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Przetacznik kluczykowy oprogramowania

5.6.4 Ustawienie wydatku gazu ochronnego

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = l/min

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

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

TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w l/min

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

Gaz ostonowy Wspétczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16

mes Nieprawidtowe ustawienie gazu ostonowego!
Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo§¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowaé tworzenie sie poréw.
+ llo$¢ gazu ostonowego nalezy odpowiednio dopasowaé¢ do zadania spawalniczego!

5.7  Przefacznik kluczykowy oprogramowania
W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia przed niepowotanym lub omytkowym
przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania danych do ukfadu sterowania. Stuzy do tego wytgcznik
kluczykowy.

Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 1 mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcije i parametry.
Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 0 niemozliwa jest zmiana nastepujacych funkcji i parametrow:

+ Funkcja przetaczania zadan, wybdr zadan spawalniczych
(dostepny tryb zadan pakietowych (Block Job) przy zastosowaniu palnika Powercontrol)

+ Tryb Job Manager

+ Tryb Program Steps
+ Tryb Program A

« Tryb Job Info

+  Funkcja Superpuls

m& Funkcja przetacznika kluczykowego realizowana jest za pomoca parametru specjalnego. Patrz rozdziat
"Ustawienia rozszerzone"
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5.8
5.8.1

Spawanie metoda MIG/MAG
Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

WSKAZOWKA

€& Zaktdcenia w podawaniu drutu!
Fabrycznie ztacze centralne (Euro) wyposazone jest w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze spiralg
prowadzaca. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z rdzeniem z tworzywa sztucznego,
wymagane jest przezbrojenie!
Uchwyt spawalniczy z rdzeniem z tworzywa sztucznego
+  zastosowac rurke wspornikowa!
Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzacq
+  zastosowac rurke kapilarng!

Odpowiednio do $rednicy i rodzaju elektrody drutowej w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowa¢ albo spirale

prowadzaca albo rdzen z tworzywa sztucznego o odpowiedniej $rednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

+ Do spawania twardych elektrod drutowych (stal) stosowa¢ spirale prowadzaca.

+ Do spawania lub lutowania migkkich elektrod drutowych stosowaé rdzen z tworzywa sztucznego.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z rdzeniem z tworzywa sztucznego:

* Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesung¢ w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjaé.

*  Rurke wspornikowa z tworzywa sztucznego wsunaé ze ztacza centralnego.

+  Wetkna¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt diugim rdzeniem z tworzywa sztucznego do ztgcza
centralnego i przykreci¢ nakretka ztaczkowa.

+ Rdzen z tworzywa sztucznego odcigé odpowiednim narzedziem zaraz przed rolkg podawania drutu, ale nie zaciskaé.

+ Poluzowaé wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciagnaé.

+ Usunag¢ zadziory z odcietego konca rdzenia z tworzywa sztucznego!

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:
+  Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

30
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5.8.1.1 Spawanie standardowe metoda MIG/IMAG

(5)
O/
Rys. 5-3
Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewoddw uchwytu spawalniczego
3 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Do poditgczania analogowych przystawek zdalnego sterowania
4 Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
5 Przewdd pradu spawania, wybor biegunowosci
Prad spawania do zlgcza centralnego / palnika. Umozliwia wybor biegunowosci przy spawaniu metoda,
MIG/MAG.
+ Zastosowania standardowe: potaczenie gniazda pradu spawania ,+"
6 == | CNiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-"
+ Spawanie metodg MIG/MAG: przytacze przedmiotu spawanego
7 Zacisk przewodu masowego

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykrecié nakretkg ztaczkowa,
+  Wetkna¢ wtyk przewodu masy do gniazda pradu spawania ,-" i zaryglowaé.

Jezeli dotyczy:
Tylko uchwyty spawalnicze do spawania metodg MIG/IMAG z funkcjami specjalnymi (dodatkowy przewod sterujacy):
+  Wityczke przewodu sterowniczego uchwytu spawalniczego wiozy¢ w gniazdo 19-stykowe i zabezpieczy¢.
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5.8.1.2 Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym

1
7 W 5 (W@
Rys. 5-4

Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewoddw uchwytu spawalniczego
3 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

Do podigczania analogowych przystawek zdalnego sterowania
4 Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)

prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
5 Przewdd pradu spawania, wybor biegunowosci

Prad spawania do zlgcza centralnego / palnika. Umozliwia wybor biegunowosci przy spawaniu metoda,

MIG/MAG.

+  Spawanie drutem proszkowym: potaczenie gniazda pradu spawania ,-"
6 I Gniazdo, prad spawania ,,+”

+  Spawanie metodg MIG/MAG drutem przytacze przedmiotu spawanego

proszkowym:

7 Zacisk przewodu masowego

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykrecié nakretkg ztaczkowa,

+  Wetkna¢ wtyk przewodu masy do gniazda pradu spawania ,+" i zaryglowac.

Jezeli dotyczy:

Tylko uchwyty spawalnicze do spawania metodg MIG/IMAG z funkcjami specjalnymi (dodatkowy przewod sterujacy):
+  Wityczke przewodu sterowniczego uchwytu spawalniczego wiozy¢ w gniazdo 19-stykowe i zabezpieczy¢.
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5.8.2 Mocowanie uchwytu szpuli drutu (ustawienie naprezenia wstepnego)

m€s Poniewaz hamulec szpuli stuzy réwniez do mocowania uchwytu szpuli drutu, podczas kazdej wymiany szpuli
lub przed ustawieniem hamulca szpuli, nalezy wykonaé podanej ponizej czynnosci.

Poz. Symbol | Opis

1 Uchwyt szpuli drutu
2 Zespot mocujacy i hamulca
3 Sruba z tbem walcowym o gniezdzie szesciokatnym

Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

+  Otworzy¢ pokrywe zespotu podajnika drutu.

+  Odkrecac $rube z them szesciokatnym zespotu mocujacego i hamowania, az do momentu jej catkowitego wykrecenia z
gwintu uchwytu szpuli drutu (nie wyciggaé $ruby, aby nie pogubic¢ drobnych elementéw).

+  Zesp6t mocujacy i hamowania naprezy¢ wstepnie za pomoca Sruby z them szesciokatnym w uchwycie szpuli drutu
wykonujac przynajmniej 4 kompletne obroty (4 x 360°) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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5.8.3  Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol |Opis
t

$ruba z tbem walcowym o gniezdzie szesciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

+ Dokrecac $rube z them walcowym o gniezdzie szesciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢ skuteczno$¢ hamowania.

“WSKAZOWKA

me Nie dopuscié do zablokowania szpuli!
Hamulec szpuli zacisng¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie poruszat sie
bezwtadnie ale réwniez aby nie blokowat podczas pracy!
W razie odkrecenia $ruby o gniezdzie szesciokatnym nalezy sprawdzié mocowanie szpuli trzpieniowej.
Patrz rozdziat ,Mocowanie szpuli trzpieniowej (ustawienie naprezenia wstepnego)”

5.8.4  Zakladanie szpuli

1€ Mozna uzywaé standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zatozenie adaptera (patrz Akcesoria).

Poz. Symbol | Opis

1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

+  Odkreci¢ nakretke radetkowana z trzpienia.

+ Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajacym.
+  Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana,
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5.8.5 Wymiana rolek podajacych drut

WSKAZOWKA

me Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidtowego podawania drutu!
Rolki podajace drut musza by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.
+ Na podstawie oznaczenia na rolkach sprawdzi¢, czy rolki sa odpowiednie do danej $rednicy drutu.
W razie konieczno$ci obrdci¢ lub zmienic!

+ Do drutdw stalowych oraz pozostatych twardych drutéw stosowac rolki z rowkiem w ksztaicie V.
+ Do drutéw aluminiowych oraz pozostatych miekkich drutow stopowych stosowac rolki z rowkiem w ksztatcie U.
Do drutéw proszkowych stosowac rolki z ryflowanym (frezowanym) rowkiem w ksztatcie U.

+  Nowe rolki napedowe nasuna¢ w taki sposéb, aby mozna byto odczyta¢ Srednice drutu na rolce napedowej.
+ Dokreci¢ rolki napedowe za pomocg $rub radetkowanych.

!

——

Rys. 5- 8
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5.8.6  Przewlekanie drutu

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duza predkoscia wydosta¢ sie z uchwytu spawalniczego i spowodowaé obrazenia
czesci ciata jak rowniez twarzy i oczu!
+  Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strong wiasnego ciata lub innych osob!

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!
Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dtonie, wlosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowa¢ obrazenia u 0sob!

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

o —O— g

Rys. 5- 9

Poz. Symbol | Opis
Elementy dociskowe

Elementy zaciskowe

Ztaczka wlotowa drutu

| Rurka prowadzaca

a|lbdlw N |-

Kapilara lub rdzen z tworzywa sztucznego z rurka wspornikowa, w zaleznosci od wyposazenia
uchwytu

+ Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewodéw uchwytu.

+ Poluzowa¢ elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie odskakuja do gory).

+  Ostroznie odwing¢ drut ze szpuli i wprowadzi¢ przez oczko na rowki rolek napedowych oraz przez rurke prowadzaca w rurke
kapilarng lub rdzen teflonowy.

+ Elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi z powrotem wcisngé w dét i z powrotem podnie$¢ element dociskowy (elektroda
drutowa musi znajdow¢ sie w rowku rolki napedowe)).

Wyregulowaé docisk za pomoca nakretek zespotu dociskowego w taki sposadb,

aby elektroda drutowa byta podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

Zasadniczo docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) musi byé nieco wigkszy niz z tytu.

+ Naciska¢ przycisk wprowadzania drutu do chwili, az drut bedzie wystawat z uchwytu spawalniczego.
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5.8.7 Definiowanie zadan spawalniczych do spawania metodg MIG/MAG
Ta seria urzadzen odznacza sie prostg obstuga i wysokim zakresem funkciji.

+  Wstepnie zdefiniowane 128 z 256 JOB (zadania spawalnicze, sktadajace sie z metody spawania, rodzaju materiatu, Srednicy

drutu oraz rodzaju gazu).

*  Prosty wybor zadan spawalniczych z listy wstepnie zdefiniowanych JOB (naklejka na urzadzeniu).

+ Wymagane parametry procesowe obliczane sg przez system w zaleznosci od zadanego punktu pracy (obstuga jednym
pokrettem predkosci podawania drutu).

+ Pozostate parametry w razie potrzeby moga by¢ dopasowywane w menu konfiguracyjnym uktadu sterowania lub w

programie PC300.NET.

5.8.8  Wybdr zadania spawalniczego
5.8.8.1 Podstawowe parametry spawalnicze
+ Wybra¢ JOB (zadanie spawalnicze) z listy JOB.
W przypadku dekompaktowych spawarek naklejka ,Lista JOB” znajduje sie na wewnetrznej stronie pokrywy podajnika drutu,
aw przypadku spawarek kompaktowych na prawej pokrywie zrodta pradu.
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawalniczy.

Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
g,za“’"a' ’ Wyhor listy zadan spawalniczych Tl xR
& Wire 1x ¥ 8 Materia o] o
(Swieci sig LED fi*Gas )
& Wire
228, @Qm Ustawi¢ nr zadania spawalniczego. Tl xR
' - Odczekaé 3 s, az ustawienie zostanie przejete. L g
\4
& B®
5.8.8.2  Tryb pracy
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
i ' Wyb0r trybu pracy bez zmian
o nx & Dioda LED wskazuje wybrany rodzaj pracy.
: =0 M Praca w trybie dwutaktu

Titi
I

Praca w trybie czterotaktu
® "~ @ Zelona Dwutakt specjalny
=0  ® Czerwona Tryb pracy

5.8.8.3 Sposdb spawania

zgrzewanie punktowe

T4

f~  Czterotakt specjaliny

m&= Wylacznie urzadzenia do spawania tukiem impulsowym .

Element obstugi | Akcja

| wynik

Wskazanie

e | ®

Wybdr sposobu spawania
Lampka sygnalizacyjna wskazuje wybor.

f Standardowe spawanie metodg MIG/MAG
Spawanie metodg MIG/MAG tukiem pulsujgcym

o

bez zmian

099-005033-EW507
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5.8.8.4 Dfawienie / Dynamika

—{__ 1

- By IS
. \s
I 1
: ("L,{ 0 )
o p® - Ncdid ]
r;/min
Rys. 5- 10
Wskazanie | Ustawienie / wybor
=1 Ustawienie dynamiki
/ 40: Luk twardszy i wezszy
-40: Luk bardziej miekki i szerszy
5.8.8.5 Superpuls
y: ,I o 3¢
/' A
I |
v
_C -
Sae ﬁ*[ onje{g £ F)
m/min
—
Rys. 5- 11
Wskazanie Ustawienie / wybér
[T Wybér funkcji Superpuls
LI Wiaczanie / wytaczaniefunkcji
- - Wiaczanie
Lt Wigczanie funkciji urzadzenia
_CC Wylaczanie
U Whylgczanie funkcji urzadzenia

38
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5.8.8.6  Dopalanie elektrody

3s . NrEd)— 3s
it 1' S

-
/' .‘
] |
N (M ) I
(W )
o p® ] W 13

3 -
3

Rys. 5- 12
Wskazanie Ustawienie / wybér
Menu dopalania elektrody
Ustawienie dopalania elektrody.
Ustawienie dopalania elektrody. (zakres regulacji: 0 do 499)
Nastawiona zbyt duza warto$¢ dopalania:
+  powiekszenie zaokraglenia korica elektrody (nieprawidtowe nowe zajarzenie)
+ elektroda przykleja sie do dyszy gazu

Nastawiona zbyt mata warto$¢ dopalania:
+ elektroda przykleja sie w jeziorku spawalniczym.
5.8.9  Punkt roboczy spawania metoda MIG/MAG
Punkt roboczy (wydajno$¢ spawania) zadawany jest wedtug zasady regulacji jednogatkowiej w metodzie spawania MIG/MAG.

Oznacza to, ze uzytkownik w celu zadania punktu roboczego musi ustawi¢ jedynie np. zadang predko$¢ podawania drutu a
ukfad cyfrowy wyliczy optymalne warto$ci pradu i napiecia spawaniao (punkt roboczy).

Punkt roboczy mozna zadaé réwniez z poziomu komponent6w takich jak przystawka zdalnego sterowania, uchwyt spawalniczy

-

itd.
5.8.9.1 Wybdr na wyswietlaczu
AVMP @ @ voLrt
+ . ® - - ® . S
HOLD @ Taurus
Rys. 5- 13
Punkt pracy (wydajno$¢ spawania) moze by¢ wyswietlany lub ustawiany jako prad spawania, grubos$¢ materiatu lub predkos¢
podawania drutu.
Element obstugi Akcja Wynik

’ Przetaczanie wskazania miedzy:
nx = AMP Prad spawania
% Grubos¢ materiatu

8 Predkos¢ podawania drutu

099-005033-EW507 39
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Przyktad zastosowania

Spawane bedzie aluminium.

« Materiat = AMg,
o Gas =Ar 100 %,

«  Srednica drutu = 1,2 mm

Nie znana jest odpowiednia predkos$¢ podawania drutu i nalezy jg ustalic.
+  Wybrac odpowiednie zadanie spawalnicze (patrz naklejka "lista JOB),
+  Wskazanie na wy$wietlaczu przetaczy¢ na grubosé¢ materiatu,

+  Ustawi¢ grubo$¢ materiatu odpowiednio do wymagan (np. 5 mm).

+ Wskazanie na wySwietlaczu przetaczy¢ na predkosé podawania drutu.

Zostanie wysSwietlona obliczona predko$¢ drutu (np. 8,4 m/min).

5.8.9.2  Ustawianie punktu roboczego za pomoca grubosci materiatu, pradu spawania, predko$ci podawania drutu
Ponizej przedstawione jest przyktadowo ustawienie punktu pracy poprzez parametr predkosci drutu.
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
P @?m Zmnigjszanie lub zwigkszanie mocy spawania poprzez ‘ TCc ‘ ‘ ‘
'O: ’ parametr predkosci drutu. oL
o '0 Przyktad wskazania: 10,5 m/min
5.8.9.3 Korekcja dtugosci tuku
Diugosé tuku mozna korygowaé nastepujaco:
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
P 'u‘ € m Ustawianie ,Korekty dtugosci tuku” I T
'O A g (Przyktad wskazania: -0,9 V, L
lv’ zakres regulacji -9,9 V do +9,9 V)
5.8.9.4 Akcesoria do ustawiania punktu roboczego
Ustawienie punktu roboczego jest mozliwe réwniez z poziomu réznych akcesoriow, takich jak np.
+  przystawki zdalnego sterowania,
+ uchwyty specjalne,
+ oprogramowanie na PC
40 099-005033-EW507
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5.8.10

Wyswietlanie danych spawania metodga MIG/IMAG
Z lewej i prawej strony wskazan uktadu sterowania znajdujg sie przyciski ,Wybor parametréw ® ). Stuzg one do wybierania
wysSwietlanych parametréw spawania.

Kazde nacisniecie przycisku przetacza wskazania na kolejny parametr (diody LED obok przyciskéw wskazujg wybdr). Po
osiggnieciu ostatniego parametru pojawia si¢ od poczatku pierwszy parametr.

AMP @

: O I ©

HoLD @

Wyswietlane sa;

+ wartosci zadane (przed spawaniem)

Taurus

Rys. 5- 14

+ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)

+ wartosci Hold (po spawaniu)

@ voLt
@ PROG

XS
=

Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania M 4| 4]
Grubo$é materiatu | O O
Predko$¢ podawania drutu ™ o4 4]
Napiecie spawania ™ ™ 4

Zmiany ustawien (np. predkosé podawania drutu) przetaczajg wskazanie natychmiast na ustawienie wartosci zadane;.

099-005033-EW507
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5.8.11 Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG

m€s~ Parametry spawalnicze, jak np. poczatkowy wyplyw gazu, dopalanie itd. s dla wiekszosci zastosowan
optymalnie nastawione fabrycznie. W razie potrzeby mozna je jednak zmieni¢.

5.8.11.1 Objasnienie symboli i funkcji
Symbol Znaczenie

Naci$niecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wtacznika uchwytu (nacisnag i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania
Podawanie drutu elektrodowego

Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscia

Dopalanie elektrody

35N P |- PR e

Poczatkowy wyptyw gazu
Koncowy wyptyw gazu
i Dwutakt
i-._:‘ Dwutakt specjalny
R Czterotakt
I—f_H“ Czterotakt specjalny
t Czas

PSTART | Program startu
PA Program gtowny

PB Obnizony program gtéwny
PEND | Program zakoriczenia spawania
t2 Czas spawania punktu

42 099-005033-EW507
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Praca w trybie dwutaktu

'« 1. >e— 2. ——>!
1 1 1
R b |
A b .
T . Tt
1] P, ;
T . : é > t
8l — 1 1
P AR 3 ¢
on. ¢ ; #T no
Rys. 5- 15
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscia narastajacg”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
plynie prad spawania.
+ Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
099-005033-EW507 43
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Praca w trybie dwutaktu z Superpuls
< 1.

>
€Hx

il =
P ot
| p o/ :
A L
T ‘ : ! 't
I ) N N/ \____/ 1

8 T ' : .
Dk . JEER ot

i) i)

o if: ﬁ‘I no

Rys. 5- 16
Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajacq”.

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

+ \Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa;
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okresow czasu (t2 i ts) pomiedzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtownym Ps.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu.

+ Funkcja Superpuls wytgcza sie.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Dwutakt specjalny
% 1. <t 2. —»
i i |
() b |
T s
-0-\F)START E
| T F; PEND E
° l
A I 1
T ‘ _I —>
™\ | | ot
I '; 3 SN
?4—’ +—> ‘?‘ t
on. ¢ ; ¢T no
Rys. 5- 17
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
¢ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajacq’.
+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrart przez okres tsar)
+ Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu
+ Zmiana pradu na program zakoAczenia spawania Penp na okres tend.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Spawanie punktowe
1< 1.

2>
5 N

Y
A

|

°
/;
D

-

1 P N——

mes~ Czas startu tsart musi byé zsumowany z czasem spawania punktu ta.

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac¢ wiacznik palnika

«  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
plynie prad spawania (program startowy Psrarr, zaczyna sig uptyw czasu spawania punktu)

« Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

+ Po uplywie nastawionego czasu spawania punktu nastepuje zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp.
¢ Silnik podajnika drutu zatrzymuije sie.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wiacznik palnika

Po zwolnieniu wigcznika palnika (takt 2) spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu spawania punktu
(zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp).
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Dwutakt specjalny z Superpulse

< 1. Pe——— 2. ———>

N ¢

I 1 »
-0 PSTART i t
o— P P :
\ B \ , END 1
I T P .J @ :
A ] L
I | »>
1 : : t
8 T x\_/ S\ | 5
i ; : i : E >
ﬂﬂ ‘ I Iﬂ—}'? t
on. ¢ ; ; f o
Rys. 5- 19
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac wiacznik uchwytu.
+  Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacq”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tsar).
+ Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
+ Wigacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa;
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okreséw czasu (t2 i ts) pomigdzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Psg.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Funkcja Superpuls wytacza sie.
+ Zmiana pradu na program zakofczenia spawania Penp na okres tend.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu

11 :
I ‘ ‘ P> t
< ﬂ"‘ >e » —> ﬂ““
osL ; ; f no
Rys. 5- 20
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytus Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscia narastajacq”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materialem spawanym,
ptynie prad spawania.
Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu (program gtowny Pa).
Drugi takt
¢+ Zwolni¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt
+ Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu z Superpuls

“—1, —>—— 2. ——————>— . —>e—— 4. ——>

W \Pe -

'8' T l N/ N/ /| : t
[ PR — —t
N = 0

Rys. 5- 21

Pierwszy takt:

Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.

Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajacg’”.

Luk zajarza sie po zetknigciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

ptynie prad spawania.

Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa.

Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okreséw czasu (t2 i ts) pomigdzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Ps.

Drugi takt:

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

Trzeci takt:

Nacisna¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt:

Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

Funkcja Superpuls wytacza sie.

Zatrzymuije sig silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie fuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koricowego wyptywu gazu.
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Czterotakt specjalny
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Rys. 5- 22

Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac wtacznik uchwytu.
+  Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig narastajacq’.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrarr).
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
« Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
Zmiana pradu na program gtéwny Pa nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tstarr.i najpozniej w chwili
zwolnienia wkacznika uchwytu.
W trybie krdtkotrwatego naci$niecial) mozna przej$¢ na obnizony program gtéwny Ps.
Powtorne krotkotrwate nacisniecie powoduje powr6t do programu gtéwnego Pa.
Trzeci takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+ Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp.
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

e Y Wylaczenie trybu krotkotrwatego nacisniecia (krotkie nacisniecie i zwolnienie wiacznika w ciagu 0,3 s).
Jesli przetaczanie pradu spawania na obnizony program gtéwny Ps ma by¢ wytaczone, to w przebiegu
programu warto$¢ parametru DV3 musi by¢ nastawiona na 100% (Pa = Pg).
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Czterotakt specjalny z Superpuls
e— 1. —>i< 2. 3>l 4. —>

P L

>H

A

fr |
l 1 >
0= PSTART : t
B AW W e W NELES
! A : ] .
! g | ; Tt
I i X |
8 T \—/ \—/ | | |
| - S N
FN—»‘ <—>‘<F>‘ t
on. ¢ fl: ?TI no
Rys. 5- 23
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacg”.
+ tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tsar).
Drugi takt.
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu
¢+ Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
+ \Wiacza sig funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okreséw czasu (t2 i ts) pomigdzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Ps.
Trzeci takt
+  Nacisng¢ wtgcznik uchwytu.
+ Funkcja Superpuls wytgcza sie.
+ Zmiana pradu na program zakoriczenia spawania Penp przez okres tend.
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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5.8.12 Przebieg programu spawania metodg MIG/MAG (tryb "Program Steps")
Niektdre materiaty, jak np. aluminium wymagaja specjalnych funkcji, aby ztacze spawane byto pewne i wysokiej jakosci. W takich
sytuacjach stosuije sie tryb czterotaktu specjalnego z nastepujacymi programami:
+ Program startowy Psrarr (redukcja przyklejenia na poczatku spoiny)
+  Program gtéwny Pa (spawanie ciggte)
+  Obnizony program gtéwny Ps (celowa redukcja energii cieplnej)
+  Program koficowy Penp (minimalizacja krateréw na koAcu spoiny przez celowg redukcje energii cieplne))

Programy obejmujg parametry takie jak: predko$¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekcja dtugosci tuku, czasy trwania
zmiany pradu, czas trwania programu itd.

A

Pstart
—y—
Pa Pa
o o
Ps
* Penp
1
t
Rys. 5- 24

& Funkcje te mozna aktywowaé i modyfikowaé za pomoca oprogramowania PC300.Net!
+  (Patrz instrukcja obstugi oprogramowania)

5.8.12.1 Wybdr parametréw przebiegu programu

Element Czynnosé | Wynik Wskazanie
sterowniczy

’ Wyhér parametréw w przebiegu programu
nx

pE -\‘ /Cj\ @f@" Ustawianie parametréw spawania
l/

u g ’

G

ap?® \'

m/min

©
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5.8.12.2 Przeglad parametréw spawania metoda MIG/MAG

Parametry podstawowe

Poz. Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
Pstart od 1% do 200%
Wzgledna predkosé posuwu drutu od -9,9V do +9,9V
Korekta diugosci tuku

3 Czas trwania 0d0,05d020,0s

4 Czas trwania zmiany pradu z Pstart na Pa 0d0,05do20,0s
Pa od 0,1 m/min do 40 m/min
Absolutna predko$¢ posuwu drutu
Dynamika od -40 do +40
Czas trwania (spawania punktowego i Superpuls) 0d 0,01sdo20,0s
Ps od 1% do 200%
Wzgledna predko$é posuwu drutu od -9,9V do +9,9V
Korekta dtugosci tuku drutu

9 Czas trwania 0d 0,01sdo20,0s

10 Czas trwania zmiany pradu z Pa na Penp 0d0,0sdo20s

11 Peno od 1% do 200%
Wzgledna predkos¢ posuwu drutu od -9,9V do +9,9V
Korekta diugosci tuku

12 Czas trwania (Superpuls) 0d0,0sdo20s

13 Czas koncowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s

14 Superpuls zat./ wyt.

& Pstarr, P8, i Penp g fabrycznie programami wzglednymi. Sa one procentowo zalezne od predkosci podawania
drutu programu gtéwnego Pa.
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5.8.12.3 Przykiad, spawanie szczepne (dwutakt)

Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze

Rys. 5- 26

Znaczenie / obja$nienie

v

Zakres regulaciji

GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20,0s
GASend: Czas koricowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Dlugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program gtéwny "Pa"
| Ustawienie predkosci podawania drutu
5.8.12.4 Przykiad, spawanie szczepne aluminium (dwutakt specjalny)
A
| P
START
@
[
P, 5
END
7]
| >
Rys. 5- 27

Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulaciji

GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Diugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program startowy "Pstart"
DVstart Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
ustart Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s
Program gtéwny "Pa"
Ustawienie predkosci podawania drutu
Program kratera koncowego "Penp"
DVend Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.8.12.5 Przykiad, spawanie aluminium (czterotakt specjalny)

A

P START

P, | e 5
END
]
t
Rys. 5- 28

Parametry podstawowe

Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Diugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program startowy "Pstart"

DVstart Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Ustart Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s
Program gtéwny "Pa"

Ustawienie predko$ci podawania drutu
Obnizony program gtéwny "Psg"
Dv3 Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
u3 Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
Program kratera koncowego "Penp"”
tSend Czas trwania zmiany pradu z Palub Ps na Penp 0d0,0sdo20s
DVend Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.8.12.6 Przykiad, spoiny zewnetrzne (czterotakt Superpuls)

A

PSTART
—

PEND

]

Parametry podstawowe

Rys. 5- 29

v

Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji

GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20,0s

GASend: Czas koncowego wyplywu gazu 0d0,0sdo20s

RUECK Dtugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500

PROC.SP. Predko$¢ ruchu od 10cm do 200cm
Program startowy "Pstart"

Dvstart Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%

Ustart Korekta dtugo$ci tuku od -9,9V do +9,9V

tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s
Program gtéwny "Pa"

tS1 Czas trwania zmiany pradu z Pstarr na Pa 0d0,05sdo20s

Ustawienie predkosci podawania drutu

t2 Czas trwania 0d0,1sdo20s

tS3 Czas trwania zmiany pradu z Ps na Pa 0d0,0sdo20s
Obnizony program gtéwny "Psg"

tS2 Czas trwania zmiany pradu z Pa na Ps 0d0,05sdo20s

Dv3 Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%

u3 Korekta dtugo$ci tuku od -9,9V do +9,9V
t3 Czas trwania 0d0,1sdo20s
Program kratera koncowego "Penp"”

tSend Czas trwania zmiany pradu z Palub Psna Penp 0d0,05sdo20s

DVvend Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%

Uend Korekta dtugo$ci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.8.13 Tryb programu gtdwnego A
Rézne zadania spawalnicze lub pozycje spawania wymagajg réznych wydajnosci spawania (punktéw roboczych) lub programéw
spawalniczych. W kazdym sposrdd maks. 16 programéw zapisywane sg nastepujace parametry:
+ Tryb pracy
+  Sposob spawania
+ Funkcja Superpuls (WL./WYL.)
+  Predkos¢ podawania drutu (DV2)
+ Korekta napiecia (U2)
+ Dynamika (DYN2)
Przyktad 1: Spawanie blach o roznej grubosci (dwutakt)

| | PAQ-
P,
I PAl .
PAO
%t
Rys. 5- 30
Przyktad 2: Spawanie przedmiotu réznymi pozycjami (czterotakt)
A PAl
|
PAZ
PA3 PAB
PAA PA4
PAO
PAS
I >

Rys. 5- 31

Przyktad 3: Spawanie aluminium o r6znej grubosci (dwu- lub czterotakt specjalny)

D\
N\
N Ny

Rys. 5- 32

A 4

WSKAZOWKA

m&™ Mozna zdefiniowaé do 16 programéw (Pao do Pazs).
W kazdym programie mozna na state zapisa¢ punkt roboczy (predko$¢ podawania drutu, korekcje dtugosci
tuku,dynamike / dtawienie).
Wyijatek stanowi program PO: ustawienie punktu roboczego odbywa sie w tym przypadku recznie.
Zmiany parametréw spawalniczych sg natychmiast zapisywane!
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ewn

5.8.13.1 Wybér parametrow (program A)

Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
’ Przestawianie wskazania danych spawania na wskazanie a9 ]
nxi= programu. L |/ [N}
(Swieci sie LED PROG)
’,'-'\‘ @@I‘ Wyhbieranie numeru programu. 27 1
’,' ' Przyktad wskazania: Program ,1”. L ! /
B
\'A
’ Wyhbieranie parametru przebiegu programu
nx == "Program gtéwny (Pa)".
(Swieci sie LED)
Pt @gl‘ Ustawianie predkosci podawania drutu.
’O: ' (warto$¢ absolutna)
\4
8 B®

Y

Ustawianie korekty dtugosci tuku.
Przyktad wskazania: Korekta ,-0,8 V*
(Zakres regulaciji: -9,9 V do +9,9 V)

lxg

Wyhbieranie parametru przebiegu programu ,Dynamika“.
(Swieci sie LED DYN)

Pt @@m Ustawianie dynamiki. (zakres regulacji: od 40 do -40) l_'t ,l"l’
' - 40: Luk twardy i waski. !
g -40:  tuk migkkii szeroki. - L

G uk miekki i szeroki 'U’

& Zmiany parametrdw spawania moga by¢é wykonywane tylko wtedy, gdy przetacznik z kluczem jest ustawiony
w pozycji ,,1”.
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5.8.14

5.8.15

5.8.16

Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/IMAG
Wiacznik na uchwycie do spawania metoda MIG stuzy do wigczania i wytgczania procesu spawania.

Elementy sterowania | Funkcje
Wiacznik palnika +  Spawanie Start / Stop

Ponadto, w zalezno$ci od typu urzadzenia i konfiguracji sterownika, mozliwe sg inne funkcje poprzez nacisniecie
wlacznika uchwytu:
+ Przelaczanie pomiedzy programami spawania (patrz rozdziat ,Przetaczanie programéw uchwytem standardowym (P8)").
+  Wyb6r programu przed rozpoczeciem spawania (patrz rozdziat "Wybér programu za pomocg wiacznika standardowego

uchwytu spawalniczego (P17)").
+ Przelgczanie pomiedzy spawaniem impulsowym a standardowym w trybie pracy 4-takt specjalny.
Uchwyt specjalny MIG/MAG
Opis funkcji i doktadne informacje podano w instrukcji obstugi danego uchwytu spawalniczego!
Nastepujace uchwyty specjalne sg przystosowane do wspdtpracy z niniejszg spawarka;
+  Uchwyt z funkcjg UP/DOWN z przetacznikiem kotyskowym

do ustawiania mocy spawania lub
do wywotywania do 10 programéw spawalniczych.

Zdalne sterowanie
OSTROZNIE
Konieczno$é stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
Zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaly podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyC za$lepka ochronng.
« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!

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

5.8.17 R10
Typ R10
Interfejs 19-stykowy, analogowy
Wyswietlacz -
Wymiary D x S x W w mm 180 x 100 x 75
Masa w kg 0,86
+ Ustawienie punktu roboczego poprzez predkos¢ drutu (regulacja jednogatkowa)
+  Korekcja dtugosci tuku
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5.8.18 Ustawienia rozszerzone
Nie ma mozliwosci bezposredniego przegladania parametréw specjalnych, poniewaz z reguty sg ustawiane i zapisywane
jednorazowo. Sterownik urzadzenia oferuje nastepujace funkcje specjalne:

5.8.18.1 Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

NAVIGATION

-
0

Rys. 5- 33

WSKAZOWKA

& ENTER (Wejscie w menu)

«  Wylaczy¢ urzadzenie za pomocg wytacznika gtéwnego

»  Przytrzymaé przycisk ,Wybdr parametrdw z lewej strony" i jednoczes$nie wtaczy¢ z powrotem urzadzenie.

NAVIGATION (Nawigacja w menu)

+  Wyboru parametréw dokonuje sie obracajac pokrettem ,Ustawienie parametrow spawalniczych",

+ Ustawienie lub modyfikacja parametréw odbywa sie za pomocg pokretta ,Korekcja dtugosci tuku / wybér
programu spawania”“.

EXIT (Wyjscie z menu)

* Nacisng¢ przycisk ,Wybdr parametréw z prawej strony" (ustawienia zostajg zapamietane, urzadzenie przechodzi
do stanu gotowosci do pracy).
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Wskazanie Ustawienie / wybor
'y ( Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu
I~ 1] |0=normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10's )
1 = szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s) (Fabrycznie)
It 2| |Program ,0“ blokada
! L 0 = PO odblokowany (Fabrycznie)
1 = PO zablokowany
)1 4| |Ograniczenie programow
) Il | Programy 2 do maks. 15
Fabrycznie: 15
oo Specjalny cykl pracy w trybach pracy 2-takt i 4-takt specjalny
! =! 0 = normalny (dotychczasowy) 2Ts/4Ts (Fabrycznie)
1 =cykl DV3 dla trybéw 2Ts/4Ts
o C Udostepnienie zadan specjalnych (SP1-SP3)
U L/ 0 = brak udostepnienia (Fabrycznie)
1 = udostepnienie Sp1-3
o9 Tryb pracy z korekcja, ustawianie wartosci granicznej
J Il |0 =tryb pracy z korekcjg wytaczony (Fabrycznie)
1 =tryb pracy z korekcjg wigczony
LED "Program gtowny (PA)" miga
o0 Przetgczanie programéw z uchwytem standardowym
U L 0 = brak przetaczania programu (Fabrycznie)
1 = 4-takt specjalny
2 = 4A-takt specjalny (n-takt aktywny)
It 1Z1| |4Ti4Ts-Tippstart
! =! 0 = brak Tippstart w 4-takcie (Fabrycznie)
1 = mozliwy Tippstart w 4-takcie
It (1| |4Ts-czas przetaczenia
U 0 = wytgczona funkcja impulsowa
1 =300 ms (Fabrycznie)
2=600 ms
It | |Funkcja HOLD
U 0 = ostatnie wartosci spawania nie sg wyswietlane
1 = ostatnie wartosci spawania sg wy$wietlane (Fabrycznie)
) Wyb6r programu za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego
I 1 0 |0=Brak wyboru programu (Fabrycznie)
1 = Wybér programu mozliwy
[l Alternatywne kodowanie zdalnego regulatora (FRC)
UL 0 = brak alternatywnego kodowania zdalnego regulatora (ustawienie fabryczne)
1-15 = alternatywne kodowanie zdalnego regulatora
oL Programowy przetacznik kluczykowy
i 0 = urzadzenie zamkniete
1 = urzadzenie otwarte (Fabrycznie)
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5.8.18.2 Przywracanie ustawien fabrycznych

& Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia

fabryczne.
Element Akcja Wynik Wskazania
‘i’x @f@ m Wytaczyé spawarke
::::TG ’ Wecisnaé i przytrzymac przycisk
(O |l
i’
o @?@l‘ Wiaczy¢ spawarke 170 1T
. D) | A
::::TG ’ Puscic przycisk R _
® | Lo odczekac ok. 3's L o

(XS}
ﬁy
@@ I‘ Wytaczy¢ a nastepnie wiaczy¢ spawarke, aby uaktywnié
’ zmiany.

5.8.18.3 Szczego6towy opis parametréw specjalnych
Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)

Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predkos¢ jest zwiekszana przez funkcje
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwdch zakresow.

Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)

We wczesniejszych wersjach sterownika M3.70 / M3.71 blokada jest zalezna od potozenia przetacznika kluczykowego.
W tych wersjach blokada jest aktywna tylko w stanie zamknigtym.

Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od potozenia przetacznika kluczykowego mozliwa jest tylko
praca z P1 do P15.

Ograniczenie programéw (P4)

Za pomoca parametru specjalnego P4 mozna ograniczy¢ mozliwo$¢ wyboru programéw.

+  Ustawienie obowigzuje dla wszystkich zadan spawalniczych.

«  Wybor programéw zalezy od potozenia przetacznika "Funkcja uchwytu spawalniczego” (patrz "Opis urzadzenia").
Przetaczanie pomigdzy programami jest mozliwe wytacznie, gdy przetacznik znajduje sie w potozeniu "Program”.

Do przetaczania programéw mozna podtaczy¢ uchwyt specjalny lub przystawke zdalnego sterowania.

+ Przelgczanie pomiedzy programami za pomocg ,pokretta korekcji diugosci tuku / wyboru programu spawania“ (patrz
,Opis urzadzenia") jest mozliwe wytacznie, gdy nie jest podtaczony uchwyt specjalny lub przystawka zdalnego sterowania.

Specjalny cykl pracy w trybach pracy dwutakt i czterotakt specjalny (P5)

Przy aktywnym cyklu specjalnym start procesu spawania zmienia sie nastepujaco:

Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego:

+ Program startowy "Pstart"

+  Program gtéwny "Pa"

Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego z aktywnym cyklem specjalnym:
+  Program startowy "Pstart"

¢ Obnizony program gtéwny "Ps"

+  Program gtéwny "Pa"

Udostepnienie zadan specjalnych SP1 do SP3 (P6)

Przetaczanie zadan jest zablokowane, gdy przetacznik kluczykowy znajduje sie w potozeniu ,0".
Te blokade mozna zwolni¢ do zadan specjalnych (SP1 - SP3).
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Tryb pracy z korekta, ustawianie wartosci granicznej (P7)

Tryb pracy z korektq jest wigczany i wytaczany jednoczesnie dla wszystkich zadan i zwigzanych z nimi programéw. Dla kazdego
zadania zadawany jest zakres korekty predkosci podawania drutu (DV) i korekty napiecia spawania (Ukor).

Wspdtczynnik korekty jest zapisywany osobno dla kazdego programu. Maksymalny zakres korekty wynosi 30% predkosci
podawania drutu a korekty napiecia spawania +-9,9V.

UV upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬁ
21,9V 22v g
\
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
P
i 1
@
gp®
Umin e Umin
DVmin -20% +20% DVmax DV [m/min] DVmin 11m/min DVmax DV [m/min]
(8m/min) (12m/min) (10m/min + 10%)
10m/min
Rys. 5- 34

Przyktadowy punkt pracy w trybie pracy z korekta:

Predko$¢ podawania drutu w jednym z programéw (1 do 15) jest ustawiana na 10,0 m/min.

Odpowiada ona napigciu spawania (U) 21,9 V. Po ustawieniu wytacznika z kluczem w pozycji ,0” mozna wykonywa¢ spawanie w
tym programie wytgcznie z tymi warto$ciami.

Aby spawacz mogt wykonywaé korekty predkosci podawania drutu i napiecia takze podczas pracy w trybie programowym, Musi
by¢ wigczony tryb pracy z korektg oraz musza by¢ okreslone wartosci graniczne predkosci podawania drutu i napiecia.
Ustawienie granicznej wartosci korekty = DVgran =20 %/ Ugran=1,9 V

Teraz predkos¢ podawania drutu mozna korygowaé o 20 % (8,0 do 12 ,0 m/min.) a napiecie spawania

0+-19V(3,8V).

W przyktadzie predkos¢ podawania drutu ustawiono na 11,0 m/min. Odpowiada to napieciu spawania 22 V

Napiecie spawania mozna dodatkowo skorygowa¢ 0 1,9 V (20,1 Vi23,9 V).

Po przestawieniu przetacznika kluczykowego w potozenie ,,1” nastepuje reset warto$ci korekty napiecia i predkosci
drutu.
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ewn

Ustawienie zakresu korekciji:

«  Wigczy¢ parametr specjalny , Tryb pracy z korekcjg" (P7=1) i zapisa¢ ustawienie.
(patrz rozdziat ,Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrow")

»  Przetgcznik kluczykowy ustawi¢ w potozeniu ,1*

Zakres korekcji ustawi¢ w oparciu 0 ponizsza tabele:

Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie (przyktady)

Lewa Prawa
:::;TG ’ Naciska¢ przycisk tyle razy, az zapali sie tylko C N
®5 % | dioda,PROG". LJ 1

5’ X Lewa:  Predkosé podawania drutu
n Prawa: Numer programu

@ vour Wecisnaé przycisk na ok. 4 s ] [
® : ch 9 '_' '. _'

Lewa: Aktualna warto$¢ graniczna korekty

- 4s predkosci podawania drutu
Prawa:  aktualna warto$¢ graniczna korekty
naprezenia
PN ) I‘ Ustawianie wartosci granicznej korekty predkosci ]
' : ’ podawania drutu LI
\4
1\
G“ < » I‘ Ustawianie wartosci granicznej korekty napiecia [T
| H ) L.
o
Vv
Po ok. 5 s i bez dalszej reakcji uzytkownika ustawione warto$ci zostang przejete i s It
wskazanie powraca do widoku programu, ! !

+  Przefgcznik kluczykowy ustawi¢ z powrotem w potozeniu 0!

Przelaczanie programéw za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego (P8)

4-takt specjalny (4-takt-bezwzgledny-przebieg programu)
+ Pierwszy takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 1
 Drugi takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 2 po uptywie ,tstart".

+  Trzeci takt: Program bezwzgledny 3 jest wykonywany do momentu uptywu czasu ,t3“. Nastepnie nastepuje automatyczne

przejscie do programu bezwzglednego 4.

Nie wolno podtaczaé akcesoridw takich jak np. przystawka zdalnego sterowania czy uchwyt specjalny!

Przetaczanie programéw na sterowniku podajnika drutu jest dezaktywowane.

RN N
2,

<« 1.»

€

<« 3. —— >« 4.

Rys. 5- 35

P
A1 P P aa
A2
PA3
<« tstart—> «— B3 —> "

64

099-005033-EW507
15.01.2010



E\A;;‘)‘l Budowa i dzialanie

Spawanie metodg MIG/MAG

4-takt specjalny (n-takt)

Przy ,Przebiegu programu n-takt” urzadzenie rozpoczyna w pierwszym takcie od programu Psart Z P1

W drugim takcie nastepuje przetaczenie na program gtéwny Pas, gdy uptynie czas startowy ,tstart”. Poprzez nacisniecie mozna
przetaczy¢ na kolejne programy (Pa1 do maks. Pag).

%—1_ —:gl% 2. j%:&tg— 4. —

A dON NN é
ol :
-..PSTART E t

\ Py, i

| P |

; i Pux |
§ - P !

E * . PA“ PEND |
| T : et L L
N\ | ! i E t
& T l_ | 1 .

Oq'i_ ;f: n =max. 9 ?T:E J'G_l.;
Rys. 5- 36

llo§¢ programow (Pan) odpowiada ustawionej w n-takcie liczbie taktow.
Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu

+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu)

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart Z Paz)

Drugi takt

+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu

+ Zmiana pradu na program gtéwny Pat

Zmiana pradu na program gtéwny Pa: nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tstart i najpdzniej w chwili

zwolnienia wiacznika uchwytu. Poprzez nacisniecie (krotkie wcisniecie i zwolnienie wiacznika w ciagu 0,3 s) mozna

przetaczyé na kolejne programy. Dostepne sa programy Pai do Pag.

Trzeci takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac wtacznik uchwytu

+ Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penoz Pan Proces mozna przerwa¢ w kazdej chwili przytrzymujac wigcznik
uchwytu (>0,3 sek.). Wykonany zostanie nastepnie Peno z Pan.

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu

¢+ Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu

+ Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu
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Ustawienie n-takt

& Zasadniczo przed ustawieniem n-takt nalezy aktywowa¢ funkcje n-takt (patrz "Przefaczanie programow
z uchwytem standardowym (P8)".

3s @

3s

D

Rys. 5- 37

System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wigcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe przetaczenie na 2.
takt, bez koniecznos$ci przeptywu pradu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisna¢ wiacznik uchwytu.

Ustawienie 4Ts-czas przetaczenia (P11)

Czas przetaczenia pomiedzy programem gtéwnym a obnizonym programem gtéwnym moze mie¢ jedno z trzech ustawien.
0 = bez przetaczania

1 =320 ms (fabrycznie)

2=640ms

Funkcja Hold (P15)

Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)

+  Wyswietlane sg $rednie wartosci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.

Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)

+  Wyswietlane sg wartosci zadane parametréw programu gtéwnego.

Wybdr programu za pomoca wtacznika standardowego uchwytu spawalniczego (P17)

Pozwala na wybér programu lub przetaczenie programu przed rozpoczeciem spawania.

Naci$niecie wigcznika palnika powoduje przejscie do kolejnego programu. Po dojSciu do ostatniego dostepnego programu
nastepuje powrdt do pierwszego dostepnego programu.

+ Pierwszym dostepnym programem jest program 0, o ile nie zostat zablokowany.
(patrz rowniez parametr specjalny P2)

+  Ostatnim dostepnym programem jest program P15.
O ile programy nie zostaty ograniczone przez parametr specjalny P4 (patrz parametry specjalne P4).

Lub dla wybranego zadania spawalniczego programy nie zostaty ograniczone przez ustawienie n-Takt (patrz
parametr P8).

+ Rozpoczecie spawania nastepuje przez przytrzymanie wigcznika palnika przez diuzej niz 0,64 s.
Wybor programu za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego jest mozliwy we wszystkich trybach pracy (2-
takt, 2-takt specjalny, 4-takt lub 4-takt specjalny).

Przetacznik kluczykowy oprogramowania (SCH)
Za pomocg funkciji przetacznika kluczykowego mozna zamknaé spawarke z poziomu oprogramowania.
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5.9  Spawanie metoda TIG
5.9.1 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

O—

Rys. 5- 38
Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego
3 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
Do poditgczania analogowych przystawek zdalnego sterowania
4 Ziacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
5 Gniazdo, prad spawania ,,+”
+ Spawanie metodg TIG: przytacze przedmiotu spawanego
6 Przewdd pradu spawania, wybor biegunowosci
Prad spawania do ztacza centralnego / uchwytu, umozliwia wybdr biegunowosci.
¢ TIG: Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-"
7 Zacisk przewodu masowego

+  Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg zigczkowa

+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+" i zabezpieczy¢ przekrecajac w prawo.

Tylko uchwyty spawalnicze do spawania metoda z funkcjami specjalnymi (dodatkowy przewéd sterujacy):

+  Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego uchwytu do 7-stykowego gniazda przytaczeniowego (cyfrowego) lub 19-stykowego
gniazda przytaczeniowego (w zaleznosci od wersji) i zabezpieczyc.
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5.9.2  Wyb6r zadania spawalniczego
+  Wybra¢ JOB 127 (zadanie spawalnicze TIG).
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawalniczy.

W przypadku dekompaktowych spawarek naklejka ,Lista JOB” znajduje sie na wewnetrznej stronie pokrywy podajnika drutu,
a w przypadku spawarek kompaktowych na prawej pokrywie zrddta pradu.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
’ Wyb6r wprowadzania numeru JOB T AN
1x ¥ 8 Material '-"-, ,-'.-'.-'
X I Gas Lo’ ‘o’ e’ |
& Wire
®  Swiec
¢ @@m Ustawianie numeru JOB 130
p \ - - e
O: ' Po okoto 3 sekundach urzadzenie przejmuje wybrane [y iy (S
4 ustawienie
1\

5.9.3  Ustawienie pradu spawania
Prad spawania ustawia sie za pomocg pokretta ,Predko$¢ podawania drutu®,

Element obstugi ‘ Akcja | Wynik | Wskazania
B N @I“ Nastawianie pradu spawania Ustawienie wartosci
'O: zadanej

¥
g p®

m/min

5.9.4  Zajarzanie tuku w spawaniu metoda TIG
5.9.4.1 Zajarzanie Liftarc

a) b) C)

Rys. 5- 39

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:
a) Dysze gazowg uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisna¢ wigcznik
uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposob, aby miedzy korncowka elektrody a
materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Nastepuje zajarzenie tuku i prad spawania narasta zgodnie z ustawionym
trybem pracy, do nastawionego pradu rozruchowego lub gtéwnego.

c) Ponies¢ uchwyt i przechylic do normalnego potozenia.
Zakonczenie spawania: wigcznik uchwytu puscié lub nacisnaé i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.
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5.9.5 Spawanie pradem pulsujacym, cyklogramy

M€~ Ta seria urzadzen posiada nastepujace funkcje:
+ Zajarzanie tuku w spawaniu metoda Liftarc (patrz rozdziat ,Wybdr zadania spawalniczego TIG").
+ Automatyczne wylaczenie jezeli zajarzenie sie nie powiedzie lub w przypadku przerwania spawania (patrz
rozdziat "Wytgczenie automatyczne w spawaniu metoda TIG").

5.9.5.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol

Znaczenie

BA)

Naci$niecie wigcznika uchwytu

2\

Zwolnienie wiacznika uchwytu

€

LAl

Krotkotrwate naci$nigcie wigcznika uchwytu (nacisngé i od razu puscic)

i)

Podawanie gazu ochronnego

| Wydajno$¢ spawania
ﬁ"‘ Poczatkowy wyptyw gazu
on.
ﬁ’“ Koricowy wyptyw gazu
o
i Dwutakt
i-._:‘ Dwutakt specjalny
HH | Cuzterotakt
i—{_H" Czterotakt specjalny
T Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtowny
Ps Obnizony program gtéwny
Peno Program zakonczenia spawania

099-005033-EW507
15.01.2010

69



Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG

Praca w trybie dwutaktu

g

<
1

A

v

Wyhor

v
+  Wybrac tryb dwutaktu JL
Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Rys. 5-40

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
+ Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.

Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+ Luk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

Dwutakt specjalny

\ 4

),

° | t

P. !

PSTART 3

R |
g —

T T

o no

Rys. 5- 41

Wybor

T 1
*  Wybra¢ tryb dwutaktu specjalnego M.

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac witacznik uchwytu.
+  Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

+  Prad spawalniczy plynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Pstarr".

+  Po uptywie czasu pradu zajarzania “tsar” prad spawania wzrasta do poziomu programu gtéwnego “Pa“ w przeciggu

ustawionego czasu narastania pradu “tsi“.

Drugi takt
+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu.

+ Prad spawania obniza sie w przeciggu czasu opadania pradu “tse" do poziomu programu zakonczenia spawania “Penp".

+  Po uplywie czasu pradu koricowego “teno” tuk gasnie.

+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu

i<71. —> e 2, 4’% 3. Pie——

= A\ A 5 AN 1

h
A4
h

i)

oI
Rys. 5-42
Wyhor

+  Wybrac tryb czterotaktu HH

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac wtgcznik uchwytu.

+  Wypltywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

+ Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.

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.

+ tuk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Czterotakt specjalny
—— 1. —>|< 2. ————«— 3. —>4 —>
¥\ A\ YA\ WA\ AN A\
il :
' Lot
Pa |
I T PSIART PB PEE.
T e » 4—»? > t
i) i)
oI\ no

Rys. 5- 43
Wybor
"W u

* Wybraé tryb czterotaktu specjalnego .

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

+  Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Psrart".

Drugi takt

+  Zwolni¢ wiacznik palnika

¢+ Zmiana pradu na program gtowny “Pa”.

Zmiana pradu na program gtéwny Pa nastepuje najwczesniej po uplywie ustawionego czasu tstart i najpdzniej w chwili
zwolnienia wiacznika uchwytu.

Poprzez krotkotrwale naci$niecie wtacznika uchwytu mozna przej$é na obnizony program gtéwny “Ps”. Powtdrne
krotkotrwate nacisniecie powoduje powrdt do programu gtéwnego “Pa”.

Trzeci takt

+ Nacisng¢ wigcznik palnika.

+ Zmiana pradu na program koricowy "Penp".

Czwarty takt

+  Zwolni¢ wiacznik palnika

+ tuk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

5.9.6  Wylaczenie automatyczne w spawaniu metoda TIG
m&= Urzadzenie spawalnicze natychmiast zakoficzy proces spawania w razie
+ Dbledu zajarzania (jezeli w ciagu 5 sekund od sygnatu uruchomienia nie poptynie prad spawania)
+ przerwania fuku (tuk zostat przerwany na ponad 5 sekundy).
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5.9.7 Przebieg programu spawania metoda TIG (tryb "Program Steps")
5.9.7.1 Przeglad parametrow spawania metoda TIG

Parametry podstawowe

Poz. Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
1 Czas poczatkowego wyptywu gazu 0sdo0,9s
2 Pstart
Prad zajarzania 0 % do 200 %
3 Czas trwania (program startowy) 0sdo 20s
4 Czas trwania zmiany pradu Pstart na Pa 0sdo 20s
5 Pa (program gtéwny)
Prad spawania, bezwzgledny 5Ado550 A
Czas trwania (Pa) 0,01sdo20,0s
Ps (obnizony program gtéwny)
Prad spawania 1% do 100 %
Czas trwania (obnizony program gtéwny) 0,01sdo20,0s
Czas trwania zmiany pradu Pana Penp 0sdo20s
10 Penp (program koficowy)
Prad spawania 1% do 100 %
11 Czas trwania (program koricowy) 0sdo20s
12 Czas koncowego wyptywu gazu 0sdo20s
13 Superpuls wh. [ wyt.

Pstarr, Ps, i Penp Sg programami wzglednymi, ktorych ustawienia pradu spawania sg procentowo zalezne od generalnego
ustawienia pradu spawania.
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5.10 Spawanie elektroda otulong

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo $cisniecia i poparzenial
Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
+ wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wyltacznika gtéwnego,

+  zatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,
+ do usunigcia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotow spawanych uzywac izolowanych kleszczy,

Uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

5.10.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

Poz. Symbol | Opis

1 Uchwyt elektrody

2 I Gniazdo, prad spawania ,,+*

3 = | Ghiazdo, prad spawania ,,-*
=

4 Zacisk przewodu masowego

+  Wtyczke kabla uchwytu elektrody wiozy¢ w gniazdko pradu spawania ,*+ “ lub ,- “ i zacisng¢ obrotem w prawo.
+  Wityczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* lub ,-* i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

m€s= Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowa¢ sie wskazdwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.
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Spawanie elektrodg otulong

5.10.2 Wyb6r zadania spawalniczego
+  Wybra¢ JOB 128 (zadanie spawalnicze MMA).
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawalniczy.

W przypadku dekompaktowych spawarek naklejka ,Lista JOB” znajduje sie na wewnetrznej stronie pokrywy podajnika drutu,

a w przypadku spawarek kompaktowych na prawej pokrywie zrddta pradu.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
’ Wyb6r wprowadzania numeru JOB Tyl
@ 1y V& & Material " T U ]
" Gas
& Wire
®  Swieci
PEITN @@I“ Ustawianie numeru JOB ==
O: Po okoto 3 sekundach urzadzenie przejmuje wybrane LI ) S
4 ustawienie
1\
5.10.3 Ustawienie pradu spawania
Prad spawania ustawia sig za pomocg pokretta ,Predko$¢ podawania drutu”.
Element obstugi ‘ Akcja | Wynik Wskazania
et @I“ Nastawianie pradu spawania Ustawienie wartosci
'Q: zadanej
\4
8 p®
5.10.4 Arcforce
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
@ ’ Wybraé¢ parametr spawalniczy Arcforcing 'm]
A. i | Swieci przynalezna do przycisku dioda LED ®@. L/
- + =m
Pt @Qm Ustawienie Arcforcing dla typow elektrod: o
' : (zakres regulacji: od -40 do 40) nJ
g i AT
S Wartocj:c! ujemne rutyl 10
mimin Wartosci ok. zera zasada
Wartosci dodatnie celuloza
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5.10.5 Hotstart
Uktad goracego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania.

A < a)>»

a)=  czas gorgcego startu

b)= prad gorgcego startu

I= prad spawania

t= czas b)

5.10.6 Antistick

u 4 Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Jesli elektroda zaczyna przykleja¢ sie pomimo uktadu Arcforce,
urzadzenie automatycznie obniza prad w ciggu 1 sekundy do
wartoci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzié
nastawienie pradu spawania i skorygowa¢ zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick

5.10.7 Przeglad parametrow

Rys. 5- 46
Parametry podstawowe
Poz. Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
1 Prad spawania 5 A do maksymalnego pradu spawania
2 Czas goracego startu 0do20s
3 Prad goracego startu 0 do 200 %
4 Arcforce od -40 do 40

mes= Prad goracego startu (Hotstart) jest procentowo zalezny od wybranego pradu spawania.

76 099-005033-EW507
15.01.2010



E\A;;‘l‘l Budowa i dzialanie

Interfejsy PC

5.11 Interfejsy PC
OSTROZNIE

. Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podtaczenia do PC!
A Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowaé uszkodzenie urzadzenia lub zaktdcenia w
transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzié komputer PC.
+ Pomigdzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!

+ Podtaczenia dokonaé wytacznie uzywajac kabli dotaczonych do zestawu (nie stosowaé zadnych dodatkowych
kabli przedtuzajacych)!

Oprogramowanie PC 300 do obstugi parametréw spawalniczych
Mozliwo$¢ wygodnego okreslania parametréw na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego lub wiecej urzadzen
spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw sktadajacy sie z oprogramowania, interfejsu, przewodow potaczeniowych)
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Informacje ogdine

6

6.1

6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

B\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
[@IES2) Czyszczenie urzadzen, nie odfaczonych od sieci zasilajacej, moze staé sie przyczyna powaznych obrazen!

+  Odfgczy¢ urzadzenie od sieci.
¢+ QOdigczy¢ wtyk od sieci!
+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Informacje ogolne

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

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zalezno$ci od stopnia
zanieczyszczenia W otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

+ Przewod sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

+ Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

« Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujace butle z gazem

+ Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
+ Pozostaly osprzet, ogélny stan

Comiesieczne prace konserwacyjne

+ Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace

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

+ Przefaczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJINEGO, uktady redukciji napiecia, lampki
sygnalizacyjne i kontrolne

+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen
+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztaczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

WSKAZOWKA

me~  Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowag sie wytacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby.
Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktéry w oparciu 0 swoje wyksztatcenie, wiedze oraz
doswiadczenie jest w stanie rozpoznaé podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjaé odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

1€~ Pozostate informacje mozna znalez¢ w dofaczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja™!

Wczesniejsze okreslenie "przeglad okresowy" zostato zastapione w zwigzku ze zmiang normy okre$leniem "przeglady i kontrole
podczas eksploatacii".

Oprocz wymienionych wyzej przepiséw dotyczacych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych przepisow i ustaw.

/8

099-005033-EW507
15.01.2010



E\A;;‘)‘l Konserwacja, pielegnacjai usuwanie

Naprawy

6.3  Naprawy

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

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, ktdry
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za po$rednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdéwieniu czgsci zamiennych
nalezy poda¢ typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.

6.4  Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

m&= Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktdre powinny zostaé odzyskane w procesie recyklingu
oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowag.

+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
+ Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizaciil

6.4.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+  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. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kotkach zwraca uwage na konieczno$c¢
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakofczenia eksploataciji nalezy poddac¢ recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systemdw
rozdzielnego gromadzenia odpaddw.

« 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 odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych 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 przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

6.5  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).
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Schemat kontrolny dla klienta

ewn

7 Usuwanie usterek

Wszystkie urzadzenia przechodzg Scistg kontrole produkcyjng i koricowa. W przypadku ewentualnej usterki urzadzenie nalezy
sprawdzic, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki beda nieskuteczne nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

7.1

Zaklécenie

Schemat kontrolny dla klienta

Mozliwa przyczyna

Srodek zaradczy

Brak posuwu drutu

Rozpryski zatykajg dysze kontaktowg

Rolka posuwu $lizga sie

Silnik posuwu nie pracuje

Zatamany drut

Hamulec rolki drutu za silny
Uszkodzony uchwyt

Oczyscic dysze, spryskaé srodkiem antyadhezyjnym

Sprawdzi¢ rolke dociskowa. Sprawdzi¢ pod katem
zuzycia, ew. wymienié
Sprawdzi¢ bezpiecznik automatyczny silnika posuwu

Odkreci¢ dysze kontaktowa, odcig¢ drut za
zatamaniem

Poprawnie ustawié¢ hamulec rolki drutu
Wymieni¢

Zapetlenie drutu

Zatkany rdzen lub dysza
Wiazka przewoddw zbyt skrecona

Oczysci¢, a w razie potrzeby wymienic¢
Rozprostowac wigzke przewoddw

Nieréwnomierny posuw drutu

Zatkana lub uszkodzona spirala
podawania drutu

Hamulec rolki drutu za silny
Dysza kontaktowa jest za mata

Oczysci¢, a w razie potrzeby wymienic¢

Poprawnie ustawi¢ hamulec rolki drutu
Sprawdzi¢, a w razie potrzeby wymienic¢

Spaw porowaty

Zte ustawienie gazu ostonowego

Butla gazu pusta

Elektroda za daleko wystaje
Dziatanie przeciagu

Zta jako$¢ drutu

Bardzo zanieczyszczony obrabiany
przedmiot

Lokalne przegrzanie obrabianego
przedmiotu

Przewod gazu wcigga powietrze

Skorygowac: reguta empiryczna ,$rednica drutu *10 =
natezenie przeptywu w I/min”

Wymieni¢

Przysuna¢ uchwyt spawalniczy blizej do spawu
Ostoni¢ miejsce spawania

Uzy¢ drutdw o wysokiej jakosci, przechowywaé

w suchym i czystym miejscu.

Wczes$niej oczysci¢ obrabiany przedmiot

Od czasu do czasu przerywa¢ spawanie, aby pozwoli¢
wystygna¢ obrabianemu przedmiotowi.

Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodow, ewentualnie
uszczelnié / wymienic.

Urzadzenie nie wiacza sie

Brak napiecia sieciowego

Zaktocone zrodto pradu

Skontrolowa¢ bezpiecznik sieciowy, ewentualnie
wymienié
Skontaktowaé sie z serwisem

Znaczne rozpryski

Dziatanie pecherzykdw
Brak gazu

Podtaczy¢ przewdd masy w korzystniejszym miejscu
Ustawi¢ ilos¢ gazu odpowiednio do zastosowania

Brak pradu spawania

Przewod masy ma zly styk lub nie ma

wecale styku
Przegrzanie zrodta pradu

Skontrolowa¢ podtaczenie

Zaczeka¢, az urzadzenie ostygnie

Zaktocony posuw drutu lub
zawor gazu

Zaktocenie elektryczne

Sprawdzi¢ potaczenia przewoddw, ewentualnie zleci¢
wymiane uktadéw elektronicznych. Skontaktowaé sie
Z serwisem

Niestabilny tuk, silne
"zrywanie".

Zaktocenia wiasne przewodow pradu
spawania

Rozwing¢ w cato$ci przewody pradu spawania, wigzki
uchwytu spawalniczego i przewodow posrednich.
Unika¢ petli!

80
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Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

7.2 Komunikaty zaktdcen (zrodto pradu)
Wszystkie urzadzenia przechodzg Scistg kontrole produkcyjng i koricowa. W przypadku ewentualnej usterki urzadzenie nalezy
sprawdzi¢, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usunigcia usterki beda nieskuteczne nalezy
skontaktowa¢ sie z autoryzowanym sprzedawca,

& Blad wystepujacy w urzadzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomoca kodu btedu
(patrz tabela).
W razie wystapienia bledu, sekcja mocy zostanie odtaczona.

+  Zaktdcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podaé je personelowi serwisowemu.

+ Jesli wystapi kilka zaktdcen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Btad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) b)
Errl X Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i pordwna¢ z napieciem
Er 2 X Podnapiecie sieciowe spawarki (patrz dane techniczne, rozdz. 1)
Err3 X Nadmierna temperatura spawarki Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ (wytacznik sieciowy w
potozeniu ,1")
Err 4 X Brak ptynu chtodzacego Dola¢ ptynu chtodzacego
Wyciek w obiegu ptynu chtodzacego >
usungé przyczyne wycieku i dola¢ ptynu chtodzacego
Pompa ptynu chtodzacego nie pracuje > sprawdzi¢
wyzwalacz przetezeniowy urzadzenia chtodzacego
powietrzem obiegowym
Err5 X Usterka podajnika drutu, Sprawdzi¢ podajnik drutu
usterka silnika podajnika drutu, Sprawdzi¢ podawanie drutu
usterka pradnicy tachometrycznej | Pradnica tachometryczna nie podaje sygnatu,
> skontaktowaé sie z serwisem
Err7 X Przepiecie wtdrne Usterka inwertora > skontaktowaé sie z serwisem
Err 8 X Zwarcie miedzy drutem Przerwaé potaczenie miedzy drutem spawalniczym
spawalniczym a przewodem a obudowa lub uziemionym przedmiotem
uziemiajacym
Err9 X Szybkie wytaczenie Usuna¢ usterke robota
wyzwolone przez BUSINT X10 lub
RINT X11
Err 10 X Przerwanie tuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
wyzwolone przez BUSINT X10 lub
RINT X11
Err 11 X Btad zajarzania po 5 sekundach Sprawdzi¢ podawanie drutu
wyzwolone przez BUSINT X10 lub
RINT X11

Legenda dotyczaca kategorii, kasowanie btedow
a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.
b) Btedy mozna skasowac wytacznie poprzez wytaczenie i ponowne wigczenie urzadzenia.
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Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

7.3  Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

&> Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia
fabryczne.

7.3.1 Resetowanie pojedynczego zadania

CENTER =X
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5 n®

m/min

-t
..
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Rys. 7-1

Wskazanie Ustawienie / wybor

(_ T 1_] |RESET (przywracanie ustawien fabrycznych)

RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone Zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.
[ =1)  [Numer JOB (przyktad)

/ Dla wy$wietlanego zadania spawalniczego po potwierdzeniu zostang przywrécone ustawienia fabryczne.
Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone Zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.
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Ogolne usterki

7.3.2

7.4

Resetowanie wszystkich zadan
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Wskazanie | Ustawienie / wybor

Rys. 7-2

fabrycznych)

RESET (przywracanie ustawief
RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.

Og0lne usterki
Problem

Mozliwa przyczyna > Srodki zaradcze

Po wigczeniu brak wskazan lampek sygnalizacyjnych
sterownika urzadzenia

+  Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)

Brak mocy spawania

+  Zanik fazy > sprawdzi¢ podtaczenie do zasilania (bezpieczniki)

Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametréw

+ Blokada wprowadzania > wytaczy¢ blokade dostepu (patrz
rozdziat ,Przetgcznik kluczykowy”, jezeli wystepuje)
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Taurus 301
8 Dane techniczne
8.1  Taurus 301
M€~ Podana wydajnosé oraz gwarancja wylkacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i
zuzywalnych!
301
Zakres regulacji pradu spawania / napiecia spawania:
TIG 5A/102V-300A/22,0V
MMA 5A/202V-300A/32,0V
MIG | MAG 5A/143V-300A/29,0V
Czas pracy przy 25°C
80% CP 300 A
100% CP 270 A
Czas pracy przy 40°C
60% CP 300A
100% CP 250 A
Cykl zmiany obciazenia 10 min. (60% CP 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy)
Napiecie biegu jatowego 9.V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400 V (-25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieci (bezpiecznik topikowy, 3x16 A
zwltoczny)
Przewdd sieciowy HO7RN-F4G4
Maks. pobdr mocy
MIG | MAG 11 kVA
TIG 8,3 kVA
MMA 12,1 kVA
Zalecana moc pradnicy 16,4 kVA
Cos @ 0,99
Klasa izolacji / stopiefi ochrony H/IP 23
Temperatura otoczenia -20 °C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia / uchwytu wentylator / gaz
Przewo6d masy 50 m2
Wymiary D/S/W [mm] 930x460x730
Masa 69,5 kg
Predkosé podawania drutu od 0,5 m/min do 24 m/min
Standardowe wyposazenie w rolki podajace drut 0.8 + 1.0 mm (dla drutu stalowego)
Naped podajnika drutu 4-rolkowy (37 mm)
Przytacze uchwytu Ztacze centralne uchwytu spawalniczego (Euro)
Wykonano wg norm IEC 60974-1, -5,-10/[Sl/ C€
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9 Akcesoria
9.1  Akcesoria ogoélne

Typ Nazwa Numer artykutu
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Manometr reduktora cisnienia 094-000009-00000
G12M Gl/4R 2M Waz gazu 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Dysza do pomiaru wydatku gazu 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Dysza do pomiaru wydatku gazu 094-001100-00000
5POLE/CEE/16AM Wiyczka urzadzenia 094-000712-00000
Schlauch Bruecke Mostek wezowy 092-007843-00000

9.2  Palnik spawalniczy

9.2.1 Chtodzenie gazem
Typ Nazwa Numer artykutu
MT300G 3M EZA Uchwyt spawalniczy MIG, chtodzony gazem 094-013428-00000
MT300G 3M U/D EZA Uchwyt spawalniczy MIG, UP/DOWN, chtodzony gazem 094-013428-00200
MT300CG 3M EZA Uchwyt spawalniczy MIG, chtodzony gazem 094-013428-03000
MT300CG 3M U/D EZA Uchwyt spawalniczy MIG, UP/DOWN, chtodzony gazem 094-013428-03200

9.3 Palnik kombi TIG
Typ

Nazwa

Numer artykutu

TIG 26 GZ 4M COMBI

Uchwyt spawalniczy kombi TIG, chtodz. gazem, centralnie

9.4  Uchwyt spawalniczy / przewdd masy

Typ

Nazwa

094-000655-00000

Numer artykutu

EH50 4M

Uchwyt elektrody

092-000004-00000

WK50QMM 4M KL

Przewéd masy, zacisk

9.5 Rolki transportowe do drutu
9.5.1 Rolki transportowe do drutéw stalowe

092-000003-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

FE 2DR4R 0,6+0,8 Rolki napgdowe, 37 mm, stalowe 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Rolki napedowe, 37 mm, stalowe 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Rolki napgdowe, 37 mm, stalowe 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Rolki napedowe, 37 mm, stalowe 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Rolki napedowe, 37 mm, stalowe 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Rolki dociskowe, gtadkie, 37 mm 092-000844-00000

9.5.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium

Typ Nazwa Numer artykutu
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+3,2 Rolki blizniacze, 37 mm, do aluminium 092-000870-00000
9.5.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych
Typ Nazwa Numer artykutu
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 Rolki napgdowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Rolki napedowe, 37 mm, drut proszkowy 092-000837-00000
ROE 2GR4R Rolki dociskowe, rowkowane, 37 mm 092-000838-00000
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Zdalne sterowanie / kabel przytaczeniowy
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9.5.4  Zestaw do przezbrajania
Typ Nazwa Numer artykutu
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL 4R | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy na rolkach | 092-000845-00000
niezebatych (stal/aluminium)
URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000867-00000
aluminium
URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000846-00000
aluminium
URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000847-00000
aluminium
URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do 092-000868-00000
aluminium
URUE ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000830-00000
proszkowego
URUE ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000831-00000
proszkowego
URUE ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/12,4 | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000832-00000
proszkowego
URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy do drutu 092-000833-00000
proszkowego
9.6  Zdalne sterowanie / kabel przytaczeniowy
Typ Nazwa Numer artykutu
R10 Zdalne sterowanie korekcjg predkosci podajnika drutu 090-008087-00000
RA5 19POL 5M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00020
9.7 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON FSB WHEELS WIT/P Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec postojowy do kétek |092-002110-00000
urzadzenia
ON HOSE/FR MOUNT Opcja uchwytu wezy i przystawki zdalnego sterowania do 092-002116-00000
urzadzen bez krzyza obrotowego
ON FILTER PHOENIX 301 KG Opcja dodatkowego wyposazenia w filtr zanieczyszczen wlotu | 092-002571-00000
powietrza
9.8  Komunikacja z komputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300.NET PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi parametrow 090-008265-00000
spawalniczych z kablem i interfejsem SECINT X10 USB
CD-ROM PC300.NET Aktualizacja oprogramowania PC300.Net na ptycie CD-ROM | 092-008172-00001
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Zatacznik A
JOB-List

eu;irw JOB-LIST

094-015119-00501

& Wire

%

0,8 | 1,o| 1,2 | 1,6

Material Gas

Job-Nr.

SG2/3 C0,100 / C1

3

4

G3/4 Si1 | Ar80-90 / M2

8

9

/ M12-
Ar91-99 /M2

35

36

CrNi
Ar/He /I3

43

a4

CuSi Ar100 /In

99

CuAl Ar100 /11

CuSi Ar100 /11

Loten /
Brazing |Ar91-99 Iﬂ}g

CuAl Ar100 /11

Loten /
Brazing |Ar91-99 Im:g

Ar100 /11

75

76

AlMg
Ar/He /13

® Massivdraht / Solid Wire

79

80

Ar100 /I

83

84

AISi
ArHe /I3

87

88

Ar100 /11

91

92

Ar/He /I3

95

96

G %

Material Gas

& Wire

0,8 | 1,o| 1,2 | 1,6

Job-Nr.

$G2/3 Ar80-90 / M2

237

238

G3/4 si1
Metal

SG2/3 Ar80-90 / M2

G3/4 si1
Rutil / Basic|

/M12-
CrNi |Ar91-99 "yi3

Metal

CrNi Ar98/2

Rutil / Basic| Aro92/8

CrNiMn |Ar98/2

@ Fiilldraht / Flux-Cored Wire

Rutil / Basic| Ar92/8

SP1

SP2

SP3

GMAW non synergic <8m / min

GMAW non synergic >8m / min

WIG / TIG

MMA / E-Hand

Rys. 10- 1
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Zafacznik B

11.1 Oddziaty firmy EWM

WWw.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Giinter-Henle-StraRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

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

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Niederlassung Nord

Lindenstrae 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING SALES s.ro.

Prodejni a poradenské centrum

Tyr3ova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING GmbH
Scharnsteinerstrale 15

4810 Gmunden - Osterreich

Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Deutschland

Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.ro.

T 9. kvetna 718

407 53 Jitikov - Tschechische Republik

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroBbritannien
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com
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