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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

+ Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzagdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na
miejscu oraz celu 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/en/specialist-dealers.

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

Producent nie jest w stanie nadzorowa¢ stosowania sie do niniejszej instrukciji, jak rowniez warunkow i
sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stano-
wi¢ 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 sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedoéw pisarskich oraz pomytek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-
niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialno$ci.
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentagciji

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+ Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtdéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I=>> Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyrdznione symbolami punktoréw, np.:

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

6 099-004968-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

§

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis Opis
Zwro¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)
Wytacz urzgdzenie Zwolnij

Wiacz urzadzenie Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo Przetgcz

poprawnie / prawidtowo Obroc

N B Bl 8B e

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj S Lampka sygnalizacyjna $wieci na
',Q' zielono

Wyijscie - Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

I IOIFAQICIGIE]R:

Prezentacja wartosci czasu Lampka sygnalizacyjna swieci na

1

1
b‘/
/I\

¢ 4s ¥ |(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s) ! czerwono
—»~— | Przerwanie prezentacji menu (mozli- e 3¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wos$6 dalszych ustawien) '.C?.' wono
Q’) Narzedzie nie jest konieczne / nie
>L‘< uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzy¢
099-004968-EW507 7
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwal

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenhstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé¢ niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pragdem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotknigcia sprzetu

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

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odklada¢ na izolowane podioze!

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby rownolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopuscié¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

» Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytagcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wylgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pragdu nalezy w pewny sposéb odigczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napieé¢ powrotnych!)

* Nie nalezy taczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

» Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienial

099-004968-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajgce sie unikna¢ zrodta

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drog oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowag ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym (promi-
eniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

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

» Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

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

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

/A OSTROZNIE
2 Dym i gaz!
0 Dym i wydzielajace si¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wptywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy
fosgen!
« Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw Swiezego powietrza!
* Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!

» Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

+ Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchu!
Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-
’)) magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzgdzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych
ﬁ energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzgdzen

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci
elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

@ Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tacznie z obszarami mieszkalnymi podtgczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach moga

wystepowac zakiécenia elektromagnetyczne, pomimo Zze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z normg. Za zakiécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

« Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdélnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakiocen

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

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegaé scisle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

+  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

« Ekranowanie pozostatych urzgdzeh w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

10 099-004968-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zakltécaé

dzialanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+ Czute na zaktécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

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

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzgdzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

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

+ Zwlaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenhstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikdw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

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

» Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

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

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

* Akcesoria podigczac wylgcznie, gdy urzadzenie jest wyfgczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podlaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podlgczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspo6liny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne

urzadzen.

W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po

konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzgdzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

24 Transport i umieszczenie urzgdzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidtowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!

» Stosowac sie do instrukciji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

099-004968-EW507 11
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

&

)

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

mog3a stanowi¢ zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Rozigczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze si¢ przewréci¢ i ulec uszkodzeniu lub

zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

» Urzadzenie ustawiac lub transportowac na réwnym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony

przewoéd posredni) moga by¢é przyczyna potknieé.

* Przewody zasilajgce uktadac ptasko na podtodze (unikac¢ petli).

» Unika¢ ukfadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!

Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie

znacznie nagrzewaé podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé¢ oparzenia.

+ Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle prgdu lub urzadzeniu
chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

» Zamkna¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

15> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

15> Nieprawidfowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!

Akcesoria podfgczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé¢ przed odlaczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obsfugi poszczegdélnych
akcesoriow!

Akcesoria sg wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronia gniazda przytagczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

12
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ev\;h‘) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzgdzenia moga pojawic sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody
wynikie z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
+ To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1  Zakres zastosowania
Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym do tukowego spawania metali w ostonie gazow.
Akcesoria moga ew. rozszerzaé zakres dziatania (patrz odpowiednie dokumentacja w rozdziale o tej
samej nazwie).
3.2 Obowigzujgca dokumentacja
3.21 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwac;ji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wiasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy.
3.2.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem mogg byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto pradu nie moze znajdowacé sie
w strefie zagrozenia!
3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
6 Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wlasciwego dystrybutora.
3.2.5 Kalibracja / Walidacja
Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w odstepach co 12 miesiecy.
099-004968-EW507 13
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok boczny z lewej

Skrécony opis urzadzenia

4

Widok z przodu / widok boczny z lewej

4.1

Rys. 4- 1

13.09.2021
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok boczny z lewej

Poz. |Symbol |Opis
1 .24 %, |Przelacznik stopniowy napiecia spawania
ﬁ.’m; Ustawianie napiecia spawania
2 Wylacznik giéwny
Wigczanie / wylgczanie urzadzenia.
3 Lampka sygnalizacyjna, Zaktécenie dziatania
Swieci przy nadmiernej temperaturze
4 ] /M | Gniazdo, przew6d masy
J= Odbiér z dtawika ,twardy”
5 2 /m Gniazdo, przewdd masy
Odbior z dtawika ,Sredni”
=
6 Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej
7 Pokrywa ochronna
Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.
Po wewnetrznej stronie w zaleznosci od serii urzgdzenia znajdujg sie pozostate nalepki
z informacjami o czesciach eksploatacyjnych oraz listy zadan spawalniczych.
8 Wziernik szpuli drutu
Kontrola zapasu drutu
9 Koétka transportowe, kétka kierowane
10 Kotka transportowe, kétka kozta
11 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.8
12 Oczko do dzwigu > Patrz rozdziat 5.1.2
13 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztgcze centralne)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
14 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
15 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
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13.09.2021

15



Skrécony opis urzadzenia ev\;’r)
Widok z tytu / widok wnetrza z prawe;j strony

4.2 Widok z tytu / widok wnetrza z prawej strony

1 =

QIO

Rys. 4- 2
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu / widok wnetrza z prawe;j strony

v
(]
N

. | Symbol

Opis

Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / tancuchy)

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

Uchwyt butli z gazem ostonowym

Uchwyt do transportu

Elementy sterownicze > Patrz rozdziat 4.3.1.1

Blok podawania drutu

Uchwyt szpuli drutu

N |([WIN|=

Ztaczka gwintowana - G'4"
Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)

Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytgczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisniecie przycisku)

099-004968-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.3
4.3.1

Uktad sterowania — elementy sterownicze
Sterownik spawarki M1.02

AlE Ce

Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 Lampka sygnalizacyjna, Gotowos¢ do pracy
Lampka sygnalizacyjna swieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy
2 | s+2fme | Pokretlo, Ustawienie predkosci podawania drutu
st 4 | Plynna regulacja predkosci drutu.
'||':..‘mlmin‘;"zz
8
3 “‘-'- .. o Pokretlo, Czas zgrzewania punktowego lub czas przerwy
) 'Oz‘. Bezstopniowa regulacja czasu zgrzewania (0 - 2 s) w trybie pracy ,Zgrzewanie punk-
oe’— ... | towe | spawanie z przerwami”
i
4 “‘-1- - Pokretto, Czas przerwy
,' é Bezstopniowa regulacja czasu przerwy (0 - 2 s) w trybie pracy ,Spawanie z przerwami”
mos W
iR
5 l-em Przetacznik selekcyjny ,,Tryb pracy”
G : ; Przetaczanie 2-taktu, 4-taktu, zgrzewania punktowego lub cyklicznego.
e

18
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ev\;h‘) Skrocony opis urzadzenia
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.1 Wewnetrzne elementy sterownicze

W tekscie opisu podana jest maksymalnie mozliwa konfiguracja urzadzenia.
Ew. konieczne jest dozbrojenie w opcjonalne mozliwosci podigczania > Patrz rozdziat 9.

» Odryglowac¢ prawg pokrywe urzgdzenia.
* Przechyli¢ pokrywe do przodu, a nastepnie wyjaé do géry.
W urzgdzeniu znajdujg sie dodatkowe elementy sterownicze do ustawiania parametrow.

15,7 —35,+15
® »
-30" §-30
@ 8 %

i i

X @ —6
% ﬁ?: ﬂ‘d Cb o

Wszystkie dane w procentach odnoszg sie do wartosci zapisanych w charakterystykach.
Poz. [Symbol |Opis

1 :f‘ Pokretto, Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predkoscia (opcja)
O +- 30%

&%

2 o Przycisk ,,Czas koricowego wyptywu gazu”
Zakres regulacji 0,2- 10 s
ne

=\

3 © | Przycisk, Dopalanie elektrody

f: +/- 50%

f

4 Przycisk, wprowadzanie drutu
Wprowadzanie drutu bez napiecia

4.3.1.2 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

Ten sterownik pracuje w oparciu o zasade obstugi dwupokrettowej. Do zadania punktu pracy wystarczy
ustawi¢ predkos$¢ posuwu drutu oraz napiecie spawania odpowiednio do materiatu i Srednicy elektrody.

Element Akcja Wynik
obstugowy
e, @3" Ustawi¢ predko$¢ podawania drutu
3 1 D
N
m/min
8

; I :
KGN @3" Ustawi¢ napiecie spawania

099-004968-EW507 19
13.09.2021



Skrécony opis urzadzenia ev\;’r)
Ukfad sterowania — elementy sterownicze

4.3.2 Sterownik spawarki M2.20
M 2.20 AlE Ce

He LTS CY iy
TAY t ' 2 ‘ . fl:
nn f{ \a A
=0 ,. ® == -{iHIl-
\ q t1
-I-i- @ ® -l-{i-

Rys. 4- 5
Poz. |Symbol |Opis

1 111171 | Wyswietlacz, u gory
LI L L ) \Wskazanie napiecia spawania lub oznaczen parametréw przebiegu

2 HOLD |Lampka sygnalizacyjna, HOLD

Swieci: wskazanie parametréw ostatniego spawania.

Nie Swieci: wskazanie wartosci zadanych lub podczas spawania wartosci
rzeczywistych.

3 Lampka sygnalizacyjna, Predkos¢ podawania drutu
Swieci przy wskazywaniu predkosci drutu.

4 AMP |Lampka sygnalizacyjna pradu
Swieci przy wskazywaniu natezenia pradu.

Wyswietlacz, u dotu
Wskazanie predkosci podawania drutu, pradu spawania i parametréw przebiegu

3
C3
3

6 v Przycisk trybu pracy

T — 2-takt
HH-— 4-takt
b spawanie punktowe
(-t - spawanie z przerwami
7 v Przycisk parametréw przebiegu
o Czas koncowego wyptywu gazu
PN Upalanie drutu
L Czas spawania punktowego/Czas spawania impulsowego

Camm————- Czas spawania impulsowego

099-004968-EW507
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ev\;h‘) Skrocony opis urzadzenia
Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. [Symbol |Opis

8 r‘ Pokretto ,,Predkos¢ podawania drutu/Parametr spawania”
. Bezstopniowa regulacja predkosci podawania drutu lub parametru spawania i ich war-
tosci

9 ﬂhd Przycisk testu gazu > Patrz rozdziaf 5.1.5.3
10 Przycisk wprowadzania drutu
Do wolnego od napiecia i gazu wprowadzania drutu elektrodowego przez wigzke prze-

wodow az do uchwytu spawalniczego.

4.3.21 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

Ten sterownik pracuje w oparciu o zasade obstugi dwupokrettowej. Do zadania punktu pracy wystarczy
ustawi¢ predko$¢ posuwu drutu oraz napiecie spawania odpowiednio do materiatu i Srednicy elektrody.

Element Akcja Wynik
obstugowy
’6‘ @;’Qm Ustawi¢ predkosé podawania drutu
g
1

. Y :
A @;‘Qm Ustawi¢ napiecie spawania

4.3.2.2 Ustawianie trybu pracy i parametréw spawalniczych
Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga one by¢ jednak indywidualnie
dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten
proces i przelagcza na wskazania standardowe.

Element sterow- |Akcja Wynik
niczy
' Wybraé tryb pracy:
® nx Y% |Hoeo 2-takt
o1, J—— 4-takt
= - Zgrzewanie punktowe
HHE ---—-- Cykl
’ Wybra¢ parametry spawalnicze:
® nx ¥ |Off Ustawi¢ czas koncowego wyptywu gazu ,GnS”
(0,0 sdo 10,0 s)

af Ustawi¢ czas dopalania elektrody ,drb” (-50% do 50%)
B Czas zgrzewanialcyklu 17 (0,1 s do 5,0 s)

s Przerwa miedzy cyklami ,t1” (0,1's do 2,0 s)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr

IR @m Ustawi¢ wybrany parametr

e’

mimin B ?®
8

4.3.2.3 Ustawianie parametrow eksperckich
Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga one by¢ jednak indywidualnie
dopasowywane.
Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten
proces i przetagcza na wskazania standardowe.

Element sterow- | Akcja Wynik
hiczy
’ Wybdr parametréw eksperckich.
@ 1x = Nacisniecie tej kombinacji klawiszy musi nastgpi¢ w przeciggu 3 s.
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o P | Wybra¢ parametry eksperckie:
Na nNx— of Czas poczatkowego wyptywu gazu ,GvS” (0 s do 10 s)
E:ﬂ-_«(— Ra Wprowadzania drutu z matg predkoscia ,Ein”
e 0,5 - 24 m/min
2 - H H ”
=t Czas zajarzania ,tZn" (0 ms do 500 ms)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr.
=20 ( Ustawi¢ wybrany parametr.
[
q
¥
m/min l’
8

4.3.2.4 Wyjasnienie symboli
Symbol Znaczenie
,GnS” - koricowy wyptyw gazu

65
C"’ b ,drb” - dopalanie elektrody

,11” - czas zgrzewania punktowego

‘-"
-

12" - czas przerwy

,GVS” - poczatkowy wyptyw gazu

c |
Yy

m
w

E " ,Ein” - poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscig
k El’i Zn” - czas zajarzania
t n-_,' :_7 ,yP” - typ urzadzenia (Tabela typéw > Patrz rozdziat 7.2)
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4.3.2.5 Wykres parametrow spawalniczych - czas zajarzania ,,tZn“

Na zajarzanie tuku pozytywnie wptywa regulowany czas zajarzania. Po zajarzeniu tuku naped podawania
drutu przez ustawiony czas zajarzania przemieszcza si¢ dalej z predkoscig powolnego podawania drutu.
Opisane zachowanie jest stosowany zawsze wtedy, gdy przerwa pomiedzy poszczegdlnymi zgrze-
waniami wynosi co najmniej 1,5 sekundy. Czas zajarzania mozna ustawia¢ w menu Expert przy uzyciu
parametru (tZn).

tZn |
’

.T ;
I
T |
1 E >
on f ;
Rys. 4- 6
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4.3.3 Sterownik spawarki M2.40

AlEICE

VOLT 0

-8- Korr.

cloole

& HoLD

8@

AMP b

%zo
et ® @/ @[T &I e
1 3

@ MANUELL .—I@
|

He 4'~ C XeXi)
HH !f }‘ o .7
== | - ® == (-

\ t1

-(-(- @ e ' ® -QUE-&

o1 O e 8% Q |©

Rys. 4-7
Poz. [Symbol |Opis

1 VOLT |Lampka sygnalizacyjna, Napigcie
Swieci przy wyéwietlaniu napiecia spawania lub napiecia biegu jatowego

2 .8. Korr. ITampka sygnalizacyjna, Korekta drutu
Swieci przy wyswietlaniu wartosci korekty predko$ci drutu

3 manuere | Lampka sygnalizacyjna, RECZNIE
Lampka sygnalizacyjna $wieci, gdy urzadzenie nie pracuje w trybie Synergic. Wszystkie ustawienia para-
metrow sg dokonywane ,recznie” przez uzytkownika (JOB 0).

4 HOLD |Lampka sygnalizacyjna, HOLD
Swieci: wskazanie parametréw ostatniego spawania.

Nie swieci: wskazanie wartosci zadanych lub podczas spawania wartosci
rzeczywistych.
5 v Przycisk, Zadanie spawalnicze / parametry spawalnicze
g m— Wskazanie predkosci posuwu drutu (m/min)
AMP —----—- Wskazanie pradu spawania (A)
 J— Wskazanie grubosci blachy (mm)
- — Wskazanie i wybér zadania (zadania spawalnicze, wybér za pomoca listy zadan). Zmienianie

zadania (JOB) przez naciskanie przez ok. 3 sekundy, az zacznie miga¢ LED

6 ° Pokretto ,,Predkos¢ podawania drutu/Parametr spawania”
» Bezstopniowa regulacja predkosci podawania drutu lub parametru spawania i ich war-
tosci

099-004968-EW507
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Poz. |Symbol |Opis
7 v Przycisk trybu pracy
H-eoeeee 2-takt
A - 4-takt
= spawanie punktowe
(-t ---—-- spawanie z przerwami
8 v Przycisk parametréw przebiegu
R Czas koncowego wyptywu gazu
U Upalanie drutu
M oo Czas spawania punktowego/Czas spawania impulsowego
i SR— Czas spawania impulsowego
9 7 /7 o7 | Lampka sygnalizacyjna, Odbiory z dtawika
W zalezno$ci od wykonania urzadzenia spawarka posiada dwa lub trzy gniazda do podtaczania obrabia-
nego przedmiotu (odbiory z dtawika). W trybie pracy JOB urzadzenie pokazuje zalecane przytacze obrabi-
anego przedmiotu (patrz odpowiednie piktogramy przy gniazdach przytaczeniowych).
/n Odbidr z dtawika 1 (twardy), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
1
/™M Odbior z dtawika 2 (redni), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
2
[’m Odbidr z dtawika 3 (migekki), gniazdo przytaczeniowe przewodu masy
3
10 f Przycisk, Test parametréw spawalniczych > Patrz rozdziaf 4.3.3.2
11 M NN | | Wyswietlacz, u dotu
yuuy Pokazuje predkos¢ podawania drutu, prad spawania, grubo$¢ blachy, numer zadania i parametry prze-
biegu
12 ﬂhd Przycisk Test gazu / ptukanie wiazki przewodéw > Patrz rozdziaf 5.1.5.3
13 Przycisk wprowadzania drutu
Wolne od napiecia i gazu wprowadzanie druty elektrodowego przez wigzke przewoddw
az do uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat 5.1.10.3
14 Wyswietlacz, u gory

co
co
co

Pokazuje napiecie spawania, warto$¢ korekty predkosci podawania drutu badz nazwy parametréw dla pa-
rametréw przebiegu

099-004968-EW507
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4.3.3.1

Wybor zadania spawalniczego

Ten sterownik mikroprocesorowy pracuje w oparciu o zasade obstugi jednopokretiowej.
Wystarczy ustawi¢ rodzaj gazu, rodzaj materiatu i Srednice elektrody drutowej jako numer JOB w sterow-
niku oraz moc spawania za pomocg przetgcznika stopniowego. W ten sposob zadanie spawalnicze
zostato zdefiniowane i po naci$nigciu przycisku , Test” system zadaje optymalng predkos$¢ podawania
drutu dla wymaganego punktu pracy.

Te ustawienia pozostajg zachowane réwniez po wylgczeniu urzgdzenia. Po ponownym wigczeniu urzgd-
zenia mozna dalej spawac przy uzyciu wczesniej ustawionych parametréw.

Uzytkownik ma mozliwos¢ korygowania predkosci podawania drutu odpowiednio do zadania spawal-
niczego lub wymagan indywidualnych.

Ustawienie zadania spawalniczego mozliwe jest jednak réwniez w oparciu o metode obstugi dwu-
pokrettowej. W tym celu nalezy wybra¢ ,,JOB 0” (recznie / no porgram) z listy JOB oraz dokona¢ ustawie-
nia napiecia spawania za pomocg przetagcznika stopniowego i predkosci drutu za pomocg pokretta. Inne
parametry sg ustawiane zgodnie z opisem uzytkowania w trybie Synergic.

Element obstugi | Akcja Wynik

g e
AMP @
% @

JoB- @
usT

p - J— Wybor ,JOB”. Po zadwieceniu LED trzymac nacisniety
Xx = przycisk ,,JOB”.

g0
AMP @
%+ @

JoB-@
usT

’ Y7 g— Miga LED ,JOB”.
2s

Na podstawie materiatu dodatkowego i podtgczonego gazu ostonowego spawacz wybiera numer JOB
w oparciu o ,,JOB-LIST”. ,JOB-LIST” to naklejka umieszczona w poblizu napedu posuwu drutu.

Element obstugi | Akcja Wynik

@m Ustawié numer JOB (0-24)

Potwierdzi¢ wybor.

1x“-

094-010488-00500

ew:-

@ Massivdraht / Solid Wire

o
@ Massivdraht / Solid Wire

JOB-LIST
& Wire
" 't8' | Gﬁd% 08|1.0]1.2]16
ateria as Job-Nr.
sg2/3 |€02100| 1] 2| 3
G3/4 Si1 | Arg2/18 6|7
CrNi Ar98/2 10§ 11 | 12
AlMg Arto0 | 13|14 ] 15| 16
AISi Ar100 17118 | 19| 20
Al99 Ar100 211 22| 23] 24
Manuell / no program 0

Rys. 4- 8
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4.3.3.2 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

Ustawienie punktu pracy w JOB "0" (recznie) przebiega zgodnie z opisem zamieszczonym w
rozdziale o takim samym tytule sterownika M2.4x. Nastepujace ustawienia przewidziane zostaty

wylacznie dla prac JOBs 1-24.

Element obstugi

Akcja

Wynik

g0 ’ Wybdr parametru, za posrednictwem ktdérego ma by¢ ustawiana moc
AMP @ nx Y% |spawania:
+ o G J— za posrednictwem grubosci blachy
JoB-@ L za posrednictwem predkosci podawania drutu
LisT AMP za posrednictwem pradu spawania
’ Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk ,TEST”, ustawiajgc rownoczesnie
@ | Lag punkt pracy za pomocg przetgcznika stopniowego.
TEST Na wyswietlaczu pokazywane sg wymagane parametry i napiecie biegu
+ + jatowego.
Migajgce diody ,Wolt” i ,Korekcja podawania drutu” sygnalizujg btgd
1415“ ! 2 3, (np. zwarcie pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmiotem, btad in-
13 // 5 @m dukcyjnosci, etc.). Usung¢ btad i ponownie nacisng¢ przycisk ,TEST".
Y. .

Wybranie trybu pracy konczy wszystkie niezbedne ustawienia, po czym mozna rozpocza¢

spawanie.
4.3.3.3 Ustawianie korekty drutu
Predkos¢ podawania drutu moze byé dodatkowo dopasowywana przez korekte drutu.
Element sterow- | Akcja Wynik
hiczy
P @[‘ Ustawianie wartosci korekty drutu
ol
N
\4
mimin DY
8
4.3.3.4 Ustawianie trybu pracy i parametrow spawalniczych

Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga one by¢ jednak indywidualnie

dopasowywane.

Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten
proces i przetagcza na wskazania standardowe.

Element sterow-
hiczy

Akcja

Wynik

nXx _”

Wybra¢ tryb pracy:

e 2-takt
AH-—e 4-takt
= = Zgrzewanie punktowe
HHl- ------ Cykl
' Wybra¢ parametry spawalnicze:
® nx % |Of Ustawi¢ czas koncowego wyptywu gazu ,GnS”

(0,0sdo 10,0 s)
P gm— Ustawi¢ czas dopalania elektrody ,drb” (-50% do 50%)

B cras zgrzewania/cyklu ,t1” (0,1 s do 5,0 s)

1. P— Przerwa miedzy cyklami ,t1” (0,1 s do 2,0 s)
Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr

SRy

Ustawi¢ wybrany parametr

099-004968-EW507
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4.3.3.5 Ustawianie parametrow eksperckich
Parametry sg wstepnie ustawione w sterowniku, moga one by¢ jednak indywidualnie

4.3.3.6 Wyjasnienie symboli

dopasowywane.

Jezeli podczas ustawiania przez 5 sekund nie bedzie reakcji uzytkownika, sterownik przerywa ten
proces i przetagcza na wskazania standardowe.

Element sterow-

niczy

Akcja

Wynik

Wybér parametréw eksperckich.
Nacisniecie tej kombinacji klawiszy musi nastgpi¢ w przeciggu 3 s.

Wybra¢ parametry eksperckie:

of Czas poczatkowego wyptywu gazu ,GvS” (0 s do 10 s)
Na Wprowadzania drutu z matg predkoscig ,Ein”

0,5 - 24 m/min
= Czas zajarzania ,tZn” (0 ms do 500 ms)

Na wyswietlaczu pokazywany jest wybrany parametr.

m/min l

SR

Ustawi¢ wybrany parametr.

Symbol Znaczenie
6 - 5 ,GnS” - koncowy wyplyw gazu
¢ o |,drb”- dopalanie elektrod
arb P Y
.1: ! 117 - czas zgrzewania punktowego
a | 27 - czas przerw
:: C p y
£ i |.,GvS" - poczatkowy wyptyw gazu
5ub5 poczgikowy wyptyw g
E " ,Ein” - poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscig
.n: E'l'i LZn” - czas zajarzania

,,tyP”

- typ urzadzenia (Tabela typéw > Patrz rozdziat 7.2)
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4.3.3.7 Wykres parametrow spawalniczych - czas zajarzania ,,tZn“

Na zajarzanie tuku pozytywnie wptywa regulowany czas zajarzania. Po zajarzeniu tuku naped podawania
drutu przez ustawiony czas zajarzania przemieszcza si¢ dalej z predkoscig powolnego podawania drutu.
Opisane zachowanie jest stosowany zawsze wtedy, gdy przerwa pomiedzy poszczegdlnymi zgrze-
waniami wynosi co najmniej 1,5 sekundy. Czas zajarzania mozna ustawia¢ w menu Expert przy uzyciu
parametru (tZn).

tZn |
’

.T ;
I
T |
1 E >
on f ;
Rys. 4- 9
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Budowa i dziatanie E\A;h‘)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

5.1
5.1.1

Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementow pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-
kiem!
* Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgiji
eksploataciji!
+ Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!
* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczac wytgcznie przy wytaczonym urzadzeniu!

/A OSTROZNIE

¢ Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!
% Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dtonie, wtosy,
L czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u oséb!
* Nie siega¢ w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
» Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!
Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawal-
hiczego!
Drut spawalniczy moze byé podawany z duza predkoscia i w przypadku niepra-
widlowego lub niepetnego podawania wydostaé sie w niekontrolowany sposéb i zranié
osoby!
* Przed podtgczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu
spawalniczego!
» Sprawdzaé podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!
» Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawac
zamkniete!

ool

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentow systemowych i
akcesoriow!

Transport i umieszczenie urzadzenia
Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na Swiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podfozu o

odpowiedniej nosnosci!

* Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilo$é
Swiatfa na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowaé¢ zawsze pewng i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujgcych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzegac¢ termindw konserwacji > Patrz rozdziat 6.2).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
+ do 90 % przy 20 °C (68 °F)

30
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Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F)

Wzgledna wilgotno$¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

5.1.2 Podnoszenie dzwigiem

A OSTRZEZENIE

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

Jednoczesne podnoszenie dzwigiem kilku komponentéw systemowych
takich jak np. zrédto pradu, podajnik drutu lub urzgdzenie chtodzgce
bez odpowiednich komponentéw dzwigowych jest zabronione. Kazdy z
komponentéw systemu nalezy transportowaé dzwigiem osobno!

Przed podniesieniem dzwigiem odtaczy¢ wszystkie przewody za-
silajgce i akcesoria (np. wigzke przewodow, szpule z drutem, butle z
gazem ostonowym, skrzynke na narzedzia, podajnik drutu, przystawke
zdalnego sterowania itp.)!

Przed podniesieniem dzwigiem zamkng¢ i zablokowaé w prawidiowy
sposob pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne!

Stosowac elementy przejmujgce obcigzenie na wiasciwych pozycjach,
w wystarczajgcej ilosci oraz o prawidtowych rozmiarach! Przestrzegaé
zasad podnoszenia dzwigiem (patrz rysunek)!

W przypadku urzgdzen z uchwytami dzwigowymi: Podnosi¢ zawsze
jednoczesnie za wszystkie uchwyty dzwigowe!

W przypadku montowanych opcjonalnie ram dzwigowych itp.: Uzywaé
zawsze co najmniej dwoch punktéw mocowania o mozliwie jak

najwiekszym odstepie wzgledem siebie — przestrzegaé opisu opciji. Zasada
Unika¢ gwattownych ruchéw! pod'nqs_zenia
Zapewni¢ rownomierny rozkfad obcigzenia! Uzywac¢ wytgcznie dzwigiem

tancuchow pierscieniowych lub zawiesi linowych o tej samej dtugosci!
Nie przebywac w strefie zagrozenia pod urzgdzeniem!

Przestrzegaé przepiséw w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobie-
gania wypadkom obowigzujgcych w danym kraju!

dzwigu!

5 Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiednich uchwytoéw do zaczepiania
Zastosowanie w nieprawidlowy sposéb lub nieodpowiednich uchwytéow do zaczepiania

dzwigu grozi upadkiem urzadzen lub podzespotéw i powaznymi obrazeniami osob!

Uchwyty do zaczepiania dzwigu muszg by¢ catkowicie wkrecone!

Uchwyty do zaczepiania dZwigu muszg przylegaé réwno i na catej powierzchni!

Uchwyty do zaczepiania dzwigu przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ pod katem poprawno$ci
osadzenia i widocznych uszkodzen (korozji, odksztatcen)!

Nie wolno uzywac lub wkreca¢ uszkodzonych uchwytéw do zaczepiania dzwigu!

Unika¢ bocznego obcigzenia uchwytéw do zaczepiania dzwigu!

5.1.3 Chtodzenie urzadzenia

I=>> Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkoéw otoczenia!
* Nie zasfania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
e Zachowaé¢ minimalna odlegto$¢ 0,5 m od przeszkod!
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5.1.4 Przewéd masy, ogdlnie

)

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)

lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i

przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!

+ Codzienne sprawdza¢ potgczenia pragdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je ob-
racajgc w prawo.

» Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac¢ jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

5.1.5 Zasilanie gazem ochronnym

5.1.5.1

i

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z g
gazem ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z L
gazem ostonowym moze spowodowacé¢ powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabe- @

zpieczy¢ elementami mocujgcymi (fancuch/pas)!
* Mocowanie nalezy wykonaé w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! g
+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylegac do butli! L

Niebezpieczenstwo wypadku na skutek przekroczenia maksymalnej wielkosci butli z ga-

zem ostonowym!

Dla danego urzadzenia obowigzuje maksymalna dopuszczalna wielkos¢ butli z gazem

ostonowym oraz cisnienie napetnienia. Przekroczenie tych wartosci granicznych nie

daje gwarancji odpornosci na przewrdcenie urzadzenia do przechylenia maks. o 10°

(zgodnie z IEC 60974-2) i w rezultacie moze dojs¢ do obrazen osob.

» Stosowac butle z gazem ostonowym o objetosci geometrycznej maks. 33 | i cisnieniu
napetnienia 300 bar.

Niezaktécony doplyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektédw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osfonowym moze doprowadzié do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

* Wszystkie pofgczenia gazu ostonowego musza by¢ szczelne!

Przylacze reduktora cisnienia

Poz. |Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
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5.1.5.2

5.1.5.3

Poz. |Symbol |Opis
4 | |Zaw6r butlowy

* Przed przylgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac e-
wentualne zanieczyszczenia.

* Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ gazoszczelne zigcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

Przytacze weza gazu ostonowego

Poz. |Symbo| |Opis
1 Zlaczka gwintowana - G'4"

Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)
* Przykreci¢ gazoszczelnie ztgcze weza gazowego przy przytaczu gazu ostonowego (wejscie) urzgdze-
nia.

Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / plukania wigzki przewodoéw

»  Wykona¢ zasilanie gazu ochronnego, jak opisano w rozdziale Transport i ustawienie.
* Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.

» Otworzy¢ reduktor cisnienia.

*  Wiaczy¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

+ Ustawic¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

» Krotko nacisngé przycisk do testu gazu @

Od tej chwili gaz ochronny wyptywa przez ok. 25 s. Test mozna przerwac¢ przez powtérne krotkie
nacisniecie przycisku.

Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llo$¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

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 Srednica drutu x 13,5 = I/min (100 % argon)
(aluminium)

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

Gaz ostonowy Wspobteczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar /50% He 1,35
25% Ar | 75% He 1,75
100% He 3,16
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5.1.6

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania moga by¢ przyczyng zaktocen (zrywania) tuku!
Przewdd masy i przewdd zespolony Zrodet prgdu spawania bez uktadu zajarzania wysokg czestotli-
woscig (MIG/MAG) poprowadzi¢ réwnolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, $cisle przylegajgco.
Przewdd masy i przewdd zespolony zrodet prgdu spawania z uktadem zajarzania wysokg czestotli-
woscig (TIG) utozy¢ na dtugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec
przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych Zrédet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowac wiekszych dtugosci przewodow niz to konieczne. Najlepszy rezultat spa-
wania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewod masy + wigzka przewodow posrednich + przewdd pal-

nika).
@ MIG/MAG On! @ TIG/PLASMA
i =
TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Rys. 5- 3

Dla kazdej spawarki stosowa¢ osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5-4

Rozwingé w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!

Zasadniczo nie stosowac wiekszych dtugosci przewodoéw niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1@

Rys. 5- 6
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5.1.7 Petzajgce prady spawania

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzié¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

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

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

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

» Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odkfadac na izo-

lowanym podtozu!
L1
L2
L3
® N

L1
L2
L3
N
PE— #— - — - — - —-—~-—-— - —-— - — - —-—
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5.1.8 Przytaczenie do sieci elektrycznej

T

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!
Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-
nych!

Podtgczenie (wtyczka sieciowa lub przewdd), naprawa lub dostosowanie napiecia urzadze-
nia muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka zgodnie z ustawami lub
przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

Napigcie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac sie z napieciem zasila-
nia.

Urzgdzenie wolno uzywaé wylgcznie podtgczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

Wtyk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg byé w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatac;i
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzeh zgodnych z klasg
ochrony |.

5.1.8.1 Rodzaj sieci

To urzadzenie moze by¢ podigczane do

* tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
* trojfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.

L1 : L1
- I
L2 I L2
+ - !
I
L3 I L3
+ i
I
N I
¢—————0 |
PE I FE
¢—o— | e
I
= —
Rys. 5-7
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewd6d ochronny Zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.

36
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5.1.9 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy

Przygotowaé uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji uch-
wytu).

A=

Rys. 5- 8
Poz. [Symbol |Opis
1 A== |Obrabiany przedmiot

Gniazdo, przewod masy
Odbiér z dtawika ,twardy”

1M
=

3 2 /m Gniazdo, przewod masy
Ji=—

Odbior z dtawika ,$redni”

4 f: Uchwyt spawalniczy

5 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztgcz-
kowa.

+  Wetkng¢ wtyk przewodu masy do gniazda przewodu masy 1 lub 2 (w zaleznosci od zastosowania
badz uzywanego gazu ostonowego) i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.
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5.1.10 Podawanie drutu

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!
% Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dtonie, wtosy,
L czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowaé obrazenia u oséb!

» Nie siega¢ w obracajagce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

» Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac¢ podczas pracy zamkniete!
—_ Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawal-
_8_ niczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duzg predkoscia i w przypadku niepra-
widlowego lub niepelnego podawania wydostac¢ sie¢ w niekontrolowany sposoéb i zrani¢
osoby!

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

+ Sprawdzaé podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

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

5.1.10.1 Zaktadanie szpuli
A OSTROZNIE

&~ | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidlowego zamocowania szpuli drutu.
f Nieprawidiowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac sie na uchwycie szpuli
drutu, spasc¢ i uszkodzi¢ urzadzenie lub zrani¢ osoby.

* Prawidtowo przymocowac¢ szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

* Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowac poprawnos¢ zamocowania szpuli drutu.

Mozna uzywa¢é standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zalozenie adaptera > Patrz rozdziaft 9.

Q| ®

Rys. 5- 9
Poz. [Symbol |Opis
1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

» Odryglowac i otworzy¢ kapturek ochronny.

» Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

» Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat sie¢ z bolcem ustalajgcym.
» Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowans.

099-004968-EW507
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~N

Rys. 5- 10

Przestrzegaé¢ kierunku odwijania ze szpuli drutu spawalniczego.

5.1.10.2 Wymiana rolek podajacych drut
Niezadowalajgce wyniki spawania z powodu nieprawidtowego podawania drutu! Rolki podawania drutu
muszg by¢ dopasowane do $rednicy drutu i materiatu.

Na podstawie oznakowania rolki sprawdzi¢, czy rolki sg odpowiednie do danej srednicy drutu.
Jesli to konieczne, odwrdcic lub zmienic!

Do drutéw stalowych oraz pozostatych twardych drutéw stosowac rolki z rowkiem w ksztatcie V.

Do drutéw aluminiowych oraz pozostatych miekkich drutéw stopowych stosowac rolki napedzane z
rowkiem w ksztatcie U.

Do drutéw proszkowych stosowac rolki z radetkowanym rowkiem w ksztatcie U.

Nowe rolki napedowe nasung¢ w taki sposéb, aby mozna byto odczyta¢ srednice drutu na rolce
napedowe;.

Dokrecic¢ rolki napedowe za pomocg srub radetkowanych.

Rys. 5- 11

5.1.10.3 Przewlekanie drutu

4

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!
Drut spawalniczy moze z duzg predkoscig wydosta¢ sie z uchwytu spawalniczego i
spowodowaé obrazenia czesci ciala jak réwniez twarzy i oczu!

* Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych osoéb!

099-004968-EW507 39

13.09.2021



Budowa i dziatanie E\A;h‘)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

@

il [

o s W M s
YA N

In & 2%

CIOIO),

Poz. | Symbol

%
®
Q,

Opis

Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.

Element zaciskowy

Sruba radetkowa

Rolka podtrzymujaca

Ztaczka wlotowa drutu

Rolka napedowa

Sruby radetkowane "niewyciagalne"

Rurka prowadzaca

Qoo N|OO|ga|(h~h]|W(IDN

Ztaczka wylotu drutu

Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.

Poluzowac elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie
odskakujg 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 podnies¢ element
dociskowy (elektroda drutowa musi znajdow¢ sie w rowku rolki napedowej).

Ustawi¢ docisk za pomocg nakretek zespotu dociskowego.

= Nieprawidfowy docisk powoduje zwigekszenie zuzycia rolki podawania drutu!

Wyregulowaé docisk za pomocg nakretek zespofu dociskowego w taki sposéb, aby elektroda
drutowa byfa podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

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

Naciskac przycisk wprowadzania drutu do chwili, az drut bedzie wystawat z uchwytu spawalniczego.

40
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5.1.10.4 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. |Symbo| |Opis
i

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

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

Hamulec szpuli zacisngé¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie

poruszat sie bezwladnie ale réwniez aby nie blokowat podczas pracy!
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5.1.11 Tryby pracy (przebieg dziatania)

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

5.1.11.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol

Znaczenie

N

Nacisng¢ witgcznik palnika

Zwolni¢ wigcznik palnika

Krétko nacisng¢ wtacznik uchwytu (krétkie nacisniecie i zwolnienie)

Wyptywa gaz ostonowy

Moc spawania

P |- B«

Podawanie drutu elektrodowego

~—

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgcg predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Konhcowy wyptyw gazu

=g ox |35 7)) )

2-takt
Hh o |4-takt
t Czas
t1 Czas zgrzewania punktowego
t2 Przerwa miedzy cyklami
tZn Czas zajarzania

5.1.11.2 Wyltaczenie przymusowe
Urzadzenie spawalnicze natychmiast zakonczy proces spawania w razie
* btledu zajarzania (jezeli w ciagu 5 sekund od sygnatu uruchomienia nie poptynie prad spa-

wania)

e przerwania tuku (tuk zostal przerwany na ponad 2 sekundy).

42
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5.1.11.3 Praca w trybie dwutaktu

o |

Ny
I8
I N PN A _e

! : >t
| | I
L1 | -
I i : E 't
| | X
8 T I | : : L
J PN SN ! : Tt
on. ¢ ﬁT no
Rys. 5- 14
1. takt
* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.
* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania.
* Przelgczenie na wybrang predkosé podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).
2, takt
+ Zwolni¢ wigcznik palnika.
» Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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5.1.11.4 Praca w trybie czterotaktu

1l — > 2. i 3Pt 4 —>
A N |

IT | . E’t
ol -

LN P

Rys. 5- 15

1. takt

Nacisna¢ i przytrzymac¢ wiacznik uchwytu

Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuije z ,predko$cig powolnego podawania drutu”.

tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem, ptynie prad spawania.
Przetaczenie na wybrang predko$¢ podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).

2. takt

Zwolni¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania)

3. takt

Nacisna¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania)

4. takt

Zwolni¢ wiacznik palnika

Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koficowego wyptywu gazu.

44
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5.1.11.5 spawanie punktowe

3
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Rys. 5- 16
1. Startowanie
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu
+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania
* Przelgczenie na wybrang predkosé podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn).
* Po uplywie ustawionego czasu zgrzewania posuw drutu zostaje zatrzymany.
» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
2. Zakonczenie
+  Zwolni¢ wtagcznik palnika

Po zwolnieniu wiacznika palnika spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu
zgrzewania. Przy szybkim zgrzewaniu sczepnym (czas pomiedzy poszczegolnymi zgrzewami
ponizej ok. 1,5 s) odpada poczatkowy wyplyw gazu, proces przyblizania elektrody i tym samym
czas zaptonu (tZn).
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.11.6 Cykl

?

€y

v

v v
=k

=T
T
N
-y
551

Rys. 5- 17
. Startowanie
Nacisng¢ i przytrzymaé witgcznik uchwytu
Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).
Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”
tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania
Przetgczenie na wybrang predkosé podawania drutu po ustawionym czasie zajarzania (tZn)
Po uptywie czasu impulsu posuw drutu zostaje zatrzymany
tuk gasnie po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody
Operacja jest powtarzana po uptywie czasu przerwy.
. Zakonczenie
Zwolni¢ wigcznik palnika
Posuw drutu zostaje zatrzymany
tuk gasnie po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu

Po zwolnieniu witacznika palnika spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu
zgrzewania. Przy szybkim zgrzewaniu sczepnym (czas pomiedzy poszczegélnymi zgrzewami

ponizej ok. 1,5 s) odpada poczatkowy wyptyw gazu, proces przyblizania elektrody i tym samym
czas zaptonu (tZn).
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Informacje ogdine

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtaczenia zasilania.

1. Wytgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie wykwalifiko-
wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w o-
parciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznac¢ po-
dczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe
skutki oraz jest w stanie podjag¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamia¢ do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

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

Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$é czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

6.1.1 Czyszczenie

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

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

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

6.1.2 Filtr zanieczyszczen

Zastosowanie filtra zanieczyszczen redukuje przepustowos¢ powietrza chtodzgcego, a wskutek tego
zmniejsza cykl pracy urzgdzenia. Cykl pracy zmniejsza sie, gdy filtr staje sie coraz bardziej za-
nieczyszczony. Filtr zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czy$ci¢ przedmuchujgc sprezonym
powietrzem (w zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujace butle z gazem

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

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokreci¢.
+ Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

» Pozostaty osprzet, ogdlny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

+ Elementy mocujgce butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

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

* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

» Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod kgtem zanieczyszczen

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

* Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzaca drut). Zalecenie dotyczace wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

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

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

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

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwac;ji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.3

A

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-
cyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzegaé obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadoéw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg byé one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $ro-
dowiska usuwaniu zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElekiroG)) wymaga, aby zuzyte
urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,
w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzeh przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazac do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

7

71

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Swieci lampka sygnalizacyjna zaktécenia zbiorczego
~ Nadmierna temperatura spawarki
® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

A~ Zadziatat uktad nadzoru prgdu spawania (przez przewod ochronny ptyng prady btgdzace spawania).
Bfad nalezy zresetowac poprzez wytgczenie i ponowne witgczenie urzgdzenia.

~® Drut spawalniczy dotyka elektrycznie przewodzgcych elementéw obudowy (sprawdzi¢ prowad-
nice drutu, drut spawalniczy zeskoczyt ze szpuli drutu?).

~® Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie przewodu masy. Zamocowac zacisk przewodu masy jak
najblizej tuku elektrycznego.
Swieci lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury
~ Nadmierna temperatura spawarki
~® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

Usterki
~ Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
% Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.

~ Urzgdzenie nie uruchamia sie po wigczeniu (wentylator urzadzenia i ewentualnie pompa ptynu
chtodzgcego nie dziataja).

~® Podtgczy¢ przewdd sterujgcy podajnika drutu.
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia Swiecg sie po wtgczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podigczenie do zasilania (bezpieczniki)
# Urzadzenie startuje ciggle na nowo
~ Podajnik drutu nie dziata
~ System nie uruchamia sie
~® Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnosé instalacji.
# Poluzowane ztgcza pradu spawania
~® Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ koncéwke pragdows i fgcznik pradowy
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Kontrola ustawien typu urzgdzenia

Problemy z podawaniem drutu
# Zatkana dysza kontaktowa
X Oczyscic¢ i w razie potrzeby wymienic.
~ Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.1.10.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Ustawienie elementéw dociskowych > Patrz rozdziat 5.1.10.3
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
# Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
# Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrédta pradu)
N Zatamane wigzki przewodow
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
~ Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

7.2 Kontrola ustawien typu urzadzenia
Po kazdym wiaczeniu urzadzenia na chwile pojawia sie ustawiony typ urzadzenia z oznaczeniem
»tyP«.
Jesli wyswietlony typ urzadzenia nie zgadza sie z urzagdzeniem, to ustawienie musi zostaé¢
skorygowane.
7.2.1 Ustawianie typu urzadzenia
Element obstugi | Akcja Wynik
i ’ Wytgczy¢ spawarke
@' 1x I
@ ’ Przycisniecie i przytrzymanie obydwu przyciskow
&) + L
2 p Wigczy¢ spawarke, na wyswietlaczu pojawi sie ,Anl”.
@' 1x Y&
P @W Gdy na wyswietlaczu widoczne jest ,Anl” ustawi¢ typ urzadzenia:
’Q: i gl [ — Saturn 251 FKG
(ol J[— Saturn 301 FKG
- p JE— Saturn 351 FKG
R wszystkie z osobnym podajnikiem drutu (DK, DG FDG, FDW)
7 e Mira 301 FKG
Po kilku sekundach nastepuje przejecie wybranego typu urzadzenia i
na wyswietlaczu ponownie sg widoczne wartosci zadane parametrow
spawania.
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Wyzerowanie sterowania (reset all)

7.3 Wyzerowanie sterowania (reset all)

Sterownik M2.xx: Pierwszym krokiem powinna by¢é zawsze kontrola i ew. korekta ustawionego
typu urzadzenia.

Wszystkie ustawienia uzytkownika zostang zastgpione ustawieniami fabrycznymi, dlatego
nastepnie nalezy je skontrolowaé¢ lub ponownie ustawié!

Po zresetowaniu sterownika urzadzenia do ustawien fabrycznych nalezy koniecznie sprawdzi¢
uzywany typ urzadzenia i ew. ustawi¢ go ponownie.

RESET

Rys. 7- 1
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Dane techniczne
Saturn 301

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytgcznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Saturn 301

Prad spawania (I2) 30 A do 300 A
Napiecie spawania zgodnie z normag (Uz2) 15,5V do 29V
Cykl pracy CP przy 40° C

40 % 300 A

60 % 190 A

100 % 160 A

Napiecie biegu jatowego (Uo)

15,5V do 38,2V

Napiecie sieciowe (Tolerancja)

3x 400V (-15 % do +15 %)

Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 3x16 A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 11,6 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 15,7 kVA
Cos Phi / Stopien zanieczyszczenia 0,97/3
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /1I
Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23
maks. wysokos¢ (butla z gazem ostonowym) 1200 mm

47.24 cal
maks. srednica (butla z gazem ostonowym) 229 mm

9 cal
pojemnos¢ (butla z gazem ostonowym) 101do 331
2.6 gal. do -7,3 gal.

maks. cisnienie napetniania (butla z gazem 300 bar
ostonowym) 30 MPa
Wytacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B! <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 24m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie

0,8/1,0 mm dla drutu stalowego

Naped

4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przytacze palnika spawalniczego / Klasa EMC

Zigcze centralne Euro / A

Przewd6d masowy (min.)

50 mm?

Oznaczenie bezpieczenstwa

[ /Ce/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

937 x 457 x 726 mm
36.9 x 18.0 x 28.6 cal

Ciezar

100 kg
22051b

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikéw sa-
moczynnych nalezy zastosowac¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.
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Dane techniczne
Saturn 351
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8.2

Saturn 351

Prad spawania (I2)

30 Ado 350 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U2)

15,5V do 31,5V

Cykl pracy CP przy 40° C [

45 % 350 A
60 % 250 A
100 % 220 A
Napigcie biegu jatowego (Uo) 155V do41V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 3x400V (-15 % do +15 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy 3x16 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 14,7 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 19,8 kVA
Cos Phi / Stopien zanieczyszczenia 0,97/3
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /110
Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23
maks. wysokos¢ (butla z gazem ostonowym) 1200 mm

47 .24 cal
maks. srednica (butla z gazem ostonowym) 229 mm

9 cal
pojemnosc¢ (butla z gazem ostonowym) 101do 331
2.6 gal. do -7,3 gal.

maks. cisnienie napetniania (butla z gazem 300 bar
ostonowym) 30 MPa
Wytacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B! <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chiodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 24m/min

Wyposazenie w rolki fabrycznie

0,8/1,0 mm dla drutu stalowego

Naped

4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przytacze palnika spawalniczego / Klasa EMC

Ztacze centralne Euro / A

Przewdd masowy (min.)

50 mm?

Oznaczenie bezpieczenstwa

[s /CE/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

Wymiary (I x b x h)

937 x 457 x 726 mm
36.9 x 18.0 x 28.6 cal

Ciezar

115 kg
253.51b

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).

1 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikdw sa-
moczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.
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9 Akcesoria

Zalezne od osiggoéw akcesoria, jak palnik, przewod masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter F.0004 Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr za- 092-002090-00000
nieczyszczen do wlotu powietrza
ON FSB WHEELS S Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec posto- |092-002109-00000
jowy do kétek urzadzenia
ON Drahteinschleich Poti Opcja dozbrojenia w pokretto poczatkowego poda- |092-001102-00000
M1.02 wania drutu z narastajgcg predkoscig
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
A/ EN1090 Wskaznik do niecyfrowych spawarek w zakresie 090-008788-00000
obowigzywania EN 1090
9.2 Akcesoria ogolne

Typ

Nazwa

Numer artykutu

AK300

Adapter do szpuli koszowej K300

094-001803-00001

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Reduktor ci$nienia z manometrem

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M

Waz gazu

094-000010-00001

16A 5POLE/CEE

Wtyk sieciowy

094-000712-00000
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10

10.1
10.1.1

10.1.2

10.1.3

Czesci zuzywalne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytgcznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Rolki transportowe do drutu
Rolki transportowe do drutéw stalowe

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FE 2DR4R 0,6+0,8

Rolki napedowe, 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 napedowe, 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

Rolki transportowe do drutéw aluminium

Typ

Nazwa

092-000844-00000

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

Rolki transportowe do drutéw proszkowych

Typ

Nazwa

092-000870-00000

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 napedowe, 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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Rolki transportowe do drutu

10.1.4 Zestaw do przezbrajania

Typ Nazwa Numer artykutu
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy [092-000845-00000
4R na rolkach niezebatych (stal/aluminium)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0
do aluminium

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

092-000867-00000

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2
do aluminium

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

092-000846-00000

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6
do aluminium

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

092-000847-00000

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2
do aluminium

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy

092-000868-00000

URUE ROE 2DR4R
0,8/0,9+0,8/0,9

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy
do drutu proszkowego

092-000830-00000

URUE ROE 2DR4R
1,0/1,2+1,4/1,6

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy
do drutu proszkowego

092-000831-00000

URUE ROE 2DR4R
1,4/1,6+2,0/2,4

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy
do drutu proszkowego

092-000832-00000

St= Stahl
Al= Aluminium

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2
Verschleifteile
4 Rollen-Antrieb

: @ = 37Tmm

Cu= Kupfer

Zestaw do przezbrajania, 37 mm, naped 4-rolkowy
do drutu proszkowego

CrNi= Edelstahl

St= Steel

Al= Aluminium

CrNi= Stainless steel
Cu= Copper

Wear parts

4-Roller drive system

092-000833-00000
E @ =37mm

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht

LStandard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,
Rollenbezeichnung: ,1,0*

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire

"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,
rolls description: "1,0”

Ersatzset:

Spare set:

092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):

|

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umriistung verzahnt & unverzahnt: conversion geared ¥ ungeared:

092-000844-00000
092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht
»LOption U-Nut”, oben verzahnt,
Rollenbezeichnung: ,1,0 A2“

U-groove: Al-, Cu wire
"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,
rolls description: ”1,0 A2”

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+b):
08+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

24 +3,2

Ersatzset:
Spare set:
092-000869-00000
092-000848-00000
092-000849-00000
092-000870-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000867-00000
092-000846-00000
092-000847-00000
092-000868-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/R6hrchendraht
,Option U-Nut gerandelt, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

knurled U-groove: Cored wire
"Option knurled U-groove”, on the top geared,
without knurled groove, rolls description: "1,0-1,2 R

”

Antriebsrollen- @ (b): Ersatzset:

Umriistset:

Drive rolls- @ (b):
08/09+0,8/0,9
1,0/1,2+14/1,6
1,4/16+20/24
28+32

Spare set:

092-000834-00000
092-000835-00000
092-000836-00000
092-000837-00000

Conversion set:

092-000830-00000
092-000831-00000
092-000832-00000
092-000833-00000

Gegendruckrollenset (a): Set of counterpressure rolls (a): 092-000838-00000

Rys. 10- 1
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11 Zalacznik

11.1 Wskazowki na temat ustawiania
11.1.1 Saturn 301

—_ EWM/usss

SGZIS G3/4 Si1 Ar82118 S$G2/3 G3/4 Si1 CO, 100 Cer Ar 98/2 AIMg Ar 100
! /” ! /”
2 /m 2 /m
m/min mlmm

-

-

[ 1 |
1 ]| 61 | o | 4 [ 2 |
| 2 | 18 | o [ 7 [ 2 |
| 2 | 123 | o | 7 [ 2 |
[ 2 | 82z | o [ & [ 2 |
| 1 | 70 | o | 5 [ 2 |
[ 2 | 155 [ o [ 8 [ 2 |
| 2 | 140 | o | 8 [ 2 |
[ 2 | s2 | o [ 7 [ 2 |
| 2 | 80 | o | 6 [ 2 |
[ 2 | w7 [ o [ 9 [ 2 |
2 | 161 | o | o [ 2 |
[ 2 [ 10a | o [ & [ 2 |
| 2 | o6 | o | 8 [ 2 |
| 2 | 177 | o [ 9 [ 2 |
| 2 | 61 | o | o [ 2 |
[ 2 | 120 | o [ o [ 2 |
| 2 | 96 | o | 8 [ 2 |
| 2 | 24 | o [ 11 [ 2 |
| 2 | 204 | o | 1 [ 2 |
[ 2 [ 140 [ o [ 10 [ 2 |
| 2 | 103 | o | o [ 2 |
[ 2 | 24 [ o [ 11 [ 2 |
2 | 204 | o | 11 [ 2 |
[ 2 [ w67 [ o [ 11 [ 2 |
| 108 [ o0 | 10 | 2 |

=)

(12 o7 T o [ 12 [ 2 T 72 [ o [ 12 [ 2 F 16 o [ 12 [ 2 T899 o [ 12 | 2 1]
[ 16} 48 | o0 | 2 | 2 | 44 | o0 | 12 | 2 J 62 | o | 12 | 2 J 129 | 0 | 12 | 2 |

Rys. 11- 1
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11.1.2 Saturn 351
—— EWM/[usss

sezls G3/4 sn Ar 82/18 SG2/3 G3/4 Si1 €O, 100 Ar 98[2 AlMg Ar 100
m
2 /m

[ 81 | o [ 2 [ 2 1|
| 75 | o [ 2 [ 2 |
[ 56 | o | 2 [ 2 |
| 87 | o [ 3 [ 2 |
[ 81 | o [ 3 [ 2 |
| 61 | o | 3 | 2 |
[ 106 | o [ 5 [ 2 1|
[ o7 | o [ 5 [ 2 |
[ 66 | o [ 4 [ 2 1|
| 61 | o | 4 | 2 |
(128 | o [ 7 [ 2 1|
| na | o [ 7 [ 2 |
[ 79 | o [ e [ 2 1|
[ 75 | o [ 6 [ 2 |
[ 155 | o [ 9 [ 2 |
[ 140 | o [ o [ 2 |
[ 94 | o [ 8 [ 2 |
| 84 | o | 7 | 2 |
(174 | o [ 10 [ 2 1|
[ 157 | o [ 10 [ 2 |
(104 | o [ o [ 2 |
| 91 | o | 8 [ 2 |
(192 T o [ 11 [ 2 1|
[ 174 | o [ 1 [ 2 |
[ 17 | o [ 10 [ 2 |
[ o6 | o [ s [ 2 |
[ 213 | o [ 12 [ 2 |
[ 192 | o [ 12 [ 2 |
(132 | o [ 1w [ 2 |
| 106 | o | 1 [ 2 |
[ 226 | o [ 13 [ 2 1|
[ 206 | o [ 13 [ 2 |
(148 | o [ 12 [ 2 |
| 1o | o | 12 | 2 |
[ 214 T o [ 14 [ 2 1|
[ 174 | o [ 13 [ 2 |
[ 19 | o [ 13 [ 2 |
| 218 | o [ 15 | 2 |
[ 201 | o [ 14 [ 2 |
| 129 | o | 14 [ 2 |
[ 223 | o [ 16 [ 2 1|
| 215 | o [ 15 [ 2 |
[ 135 | o [ 15 [ 2 |

[ 16 | m““n ‘E--_“- ““n [ 140 | o0 | 16 [ 2 |
Rys. 11- 2
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11.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-004968-EW507
60 13.09.2021



	Informacje ogólne
	1 Spis treści
	2 Dla własnego bezpieczeństwa
	2.1 Informacje dotyczące korzystania z tej dokumentacji
	2.2 Objaśnienie symboli
	2.3 Przepisy dotyczące bezpieczeństwa
	2.4 Transport i umieszczenie urządzenia

	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Zakres zastosowania
	3.2 Obowiązująca dokumentacja
	3.2.1 Gwarancja
	3.2.2 Deklaracja zgodności
	3.2.3 Spawanie w środowisku o podwyższonym niebezpieczeństwie elektrycznym
	3.2.4 Dokumentacja serwisowa (części zamienne i schematy połączeń)
	3.2.5 Kalibracja / Walidacja


	4 Skrócony opis urządzenia
	4.1 Widok z przodu / widok boczny z lewej
	4.2 Widok z tyłu / widok wnętrza z prawej strony
	4.3 Układ sterowania – elementy sterownicze
	4.3.1 Sterownik spawarki M1.02
	4.3.1.1 Wewnętrzne elementy sterownicze
	4.3.1.2 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)

	4.3.2 Sterownik spawarki M2.20
	4.3.2.1 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)
	4.3.2.2 Ustawianie trybu pracy i parametrów spawalniczych
	4.3.2.3 Ustawianie parametrów eksperckich
	4.3.2.4 Wyjaśnienie symboli
	4.3.2.5 Wykres parametrów spawalniczych - czas zajarzania „tZn“

	4.3.3 Sterownik spawarki M2.40
	4.3.3.1 Wybór zadania spawalniczego
	4.3.3.2 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)
	4.3.3.3 Ustawianie korekty drutu
	4.3.3.4 Ustawianie trybu pracy i parametrów spawalniczych
	4.3.3.5 Ustawianie parametrów eksperckich
	4.3.3.6 Wyjaśnienie symboli
	4.3.3.7 Wykres parametrów spawalniczych - czas zajarzania „tZn“



	5 Budowa i działanie
	5.1 Transport i umieszczenie urządzenia
	5.1.1 Warunki otoczenia
	5.1.2 Podnoszenie dźwigiem
	5.1.3 Chłodzenie urządzenia
	5.1.4 Przewód masy, ogólnie
	5.1.5 Zasilanie gazem ochronnym
	5.1.5.1 Przyłącze reduktora ciśnienia
	5.1.5.2 Przyłącze węża gazu osłonowego
	5.1.5.3 Ustawienie wydatku gazu osłonowego (test gazu) / płukania wiązki przewodów

	5.1.6 Informacje na temat układania przewodów prądu spawania
	5.1.7 Pełzające prądy spawania
	5.1.8 Przyłączenie do sieci elektrycznej
	5.1.8.1 Rodzaj sieci

	5.1.9 Podłączanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
	5.1.10 Podawanie drutu
	5.1.10.1 Zakładanie szpuli
	5.1.10.2 Wymiana rolek podających drut
	5.1.10.3 Przewlekanie drutu
	5.1.10.4 Ustawienie hamulca szpuli

	5.1.11 Tryby pracy (przebieg działania)
	5.1.11.1 Objaśnienie symboli i funkcji
	5.1.11.2 Wyłączenie przymusowe
	5.1.11.3 Praca w trybie dwutaktu
	5.1.11.4 Praca w trybie czterotaktu
	5.1.11.5 spawanie punktowe
	5.1.11.6 Cykl



	6 Konserwacja, pielęgnacja i usuwanie
	6.1 Informacje ogólne
	6.1.1 Czyszczenie
	6.1.2 Filtr zanieczyszczeń

	6.2 Prace konserwacyjne, okresy
	6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
	6.2.2 Comiesięczne prace konserwacyjne
	6.2.3 Coroczna kontrola (przeglądy i kontrole podczas eksploatacji)

	6.3 Utylizacja urządzenia

	7 Usuwanie usterek
	7.1 Usuwanie usterek – lista kontrolna
	7.2 Kontrola ustawień typu urządzenia
	7.2.1 Ustawianie typu urządzenia

	7.3 Wyzerowanie sterowania (reset all)

	8 Dane techniczne
	8.1 Saturn 301
	8.2 Saturn 351

	9 Akcesoria
	9.1 Opcje
	9.2 Akcesoria ogólne

	10 Części zużywalne
	10.1 Rolki transportowe do drutu
	10.1.1 Rolki transportowe do drutów stalowe
	10.1.2 Rolki transportowe do drutów aluminium
	10.1.3 Rolki transportowe do drutów proszkowych
	10.1.4 Zestaw do przezbrajania


	11 Załącznik
	11.1 Wskazówki na temat ustawiania
	11.1.1 Saturn 301
	11.1.2 Saturn 351

	11.2 Wyszukiwanie punktów handlowych


