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Przed uruchomieniem urzadzenia koniecznie przeczytaé instrukcje obstugi!

Zaniechanie przeczytania instrukcji stwarza niebezpieczenstwo wypadku!

Urzadzenia moga by¢ obstugiwane tylko przez osoby znajace odpowiednie przepisy bezpieczefistwa i higieny pracy!
c E Urzadzenia posiadaja oznaczenie zgodnosci CE potwierdzajace spetnienie wymagan

+  Dyrektywy niskonapieciowej WE (2006/95/EG)

+  Dyrektywy dot. kompatybilno$ci elektromagnetycznej WE (2004/108/EG)

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

Tres¢ tej instrukcji obstugi nie uzasadnia jakichkolwiek roszczen ze strony kupujacego.
© Prawa autorskie do tej instrukcji obstugi pozostaja wtasnoscia producenta.
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Szanowny Kliencie!
Dziekujemy za ztozone zamowienie.
Pierwszorzedna jako$¢ - Made in Germany! A do tego trzyletnia gwarancja.

Urzadzenia EWM przekonujg innowacyjng technikg, fatwoscig obstugi oraz najnowszg technologig inwertorowa i sterownicza.
Proste, wydajne i 0szczedne spawanie stato sie mozliwe!

Doskonatos$¢ nie jest dzietem przypadku: kazdy z komponentéw poddawany jest petnej kontroli a samo urzadzenie jest
testowane przed opuszczeniem zaktadu.

Nasza obszerna oferta serwisowa oraz zaawansowany, nowoczesny system zarzadzania jako$cig gwarantuje na cafym
Swiecie pierwszorzedng jako$¢ sygnowang oznaczeniem ,Made in Germany" oraz 3-letnig gwarancie.

Dzieki ciagtemu rozwojowi i optymalizacji stalismy sie niemieckim liderem na rynku producentéw urzadzen do spawania
tukowego. Nasze centra produkcyjne, szkoleniowe i serwisowe zlokalizowane sg ha catym $wiecie stuzac szerokg paletq
ustug serwisowych i doradczych.

W dotaczonej instrukcji obstugi znajdg Panstwo wszelkie niezbedne informacje na temat uruchomienia urzadzenia, zasad
bezpieczenstwa, utrzymania i konserwacji, danych technicznych oraz gwaranciji. Prosimy o przestrzeganie wszystkich zasad
podanych w instrukcji obstugi, gdyz pozwala to na uzyskanie optymalnych efektéw spawania oraz gwarantuje bezpieczng i
dtugoletnig prace urzadzenia.

Dziekujemy Panstwu za okazane nam zaufanie i liczymy na dtugoletnig i owocng wspotprace.

Z powazaniem

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Z S

Bernd Szczesny
Dyrektor zarzadzajacy
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Prosimy wpisaé w odpowiednich polach dane o urzadzeniu EWM oraz dane Panastwa firmy.
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2 oA 11 S 98
2 R B 1 T o) 0 oo | 0o RS 98
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EWM s Zasady bezpieczenstwa

SIMPLY MORE Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza byé $cisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza byé écisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci oséh.

+ Wskazowka bezpieczenstwa 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 byé $cisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko lekkich obrazen
0so6b.

«  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 by¢ scisle 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.

€™ Szczeg6lne informacje techniczne, ktére musza by¢€ przestrzegane przez uzytkownika.

+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

+  Wskazéwki zostaty zaznaczone na brzegu strony symbolem "reki".
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

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

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

Symbol

Opis

Nacisnaé

5 Y5 1

Nie naciskaé

TRy

Obrécié

Przefaczyé

Wylaczyé€ urzadzenie

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT (wyj$cie z menu)

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

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

e [ Ives

Narzedzie jest konieczne / uzy¢
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EWM s Zasady bezpieczenstwa

SIMPLY MORE Informacje ogolne

2.2 Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Spawarki pracujg pod wysokim napieciem, co w razie dotknigcia elementéw pod napieciem grozi

P>

>

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

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

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

¢+ Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wytaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczeka¢ 2 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

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

» Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac 0 wyciggnieciu wtyku
sieciowego!

+  Zakfada¢ wytacznie suchg odziez ochronng!

Pola elektromagnetyczne!

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

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

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+ Czute na zakiécenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

(!

> P

2\ Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢

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 przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skre.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

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

Niebezpieczenstwo wybuchu!
= nadcisnienie.

»  Ze strefy roboczej usung¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczamil
+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!
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Informacje ogoine SIMPLY MORE

/\ OSTRZEZENIE

Dym i gaz!
Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowaé trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprécz tego opary

rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem promieniowania ultrafioletowego tuku
elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

+  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw $wiezego powietrza!

+ Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaly sie w strefe promieniowania tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég 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 przedmiotow 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 stykac 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!
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EWM/&L‘E'BT.E? Zasady bezpieczenstwa

SIMPLY MORE Informacje ogd6lne
OSTROZNIE
Powinnosci uzytkownikal
Djﬂ W Europejskim Obszarze Gospodarczym (EOG) nalezy przestrzegaé 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 srodkow
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.

+ Przepisy o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom danego kraju (np. w Niemczech BGV D 1).

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

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

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

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

Zaktdcenia elektromagnetyczne!
& Zgodnie z norma |EC 60974-10 urzadzenia przeznaczone sa do uzytkowania w $rodowisku przemystowym.

Jesli zostang one uzyte np. w obszarze mieszkaniowym, to moga wystapié trudnosci w zagwarantowaniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej.
+  Sprawdzi¢ oddziatywanie na inne urzadzenia!
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Transport i umieszczenie urzadzenia SIMPLY MORE

2.3 Transport i umieszczenie urzadzenia

/\ OSTRZEZENIE

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

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

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wywrdcenia!
Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze si¢ przewr6ci€ 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 transportowaé na rownym, stabilnym podtozu!
+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

B\ Uszkodzenia w wyniku nie odtgczonych przewodow zasilajacych!
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 poniowej!
Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wytgcznie w pozycji pionowej!
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EWM s Zasady bezpieczenstwa

SIMPLY MORE Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.3.1 Podnoszenie dzwigiem

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

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

+ Transportowaé rownoczesnie za 4 uchwyty dzwigowe
(patrz rys. zasada podnoszenia dzwigiem)! &

+  Zapewni¢ rownomierny rozktad obcigzenia! Uzywa¢ wytacznie tafcuchow
pierécieniowych lub zawiesi linowych o tej samej diugosci!

¢+ PrzestrzegaC zasad podnoszenia dzwigiem (patrz rysunek)! N

+ Usuna¢ wszelkie akcesoria przed ropoczeciem podnoszenia dzwigiem
(np. butle z gazem ostonowym, skrzynki z narzedziami, szpule drutu itp.)!

+ Unika¢ szarpanego podnoszenia i opuszczania!

+ Stosowac szekle i haki o odpowiednich rozmiarach!

~
5
g

Rys. zasada
podnoszenia
dzwigiem

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu uzycia nieodpowiednich $rub oczkowych!
W wyniku niewtasciwego sposobu uzycia §rub oczkowych lub zastosowania nieodpowiednich $rub
oczkowych spadajace urzadzenia lub podzespoty moga spowodowaé powazne obrazenia u osob!
+  Sruby oczkowe musza zostaé catkowicie wkrecone!
+  Sruba oczkowa musi przylegaé réwno i catg powierzchnig!
+  Sprawdzi¢ przed uzyciem osadzenie srub oczkowych pod katem widocznych uszkodzen (korozji, odksztatcen)!
+ Nie wolno uzytkowac¢ lub wkreca¢ uszkodzonych $rub oczkowych!
+ Unika¢ bocznych obcigzen srub oczkowych!
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Warunki otoczenia SIMPLY MORE

2.4 Warunki otoczenia
OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.

+ Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!

Niedozwolone warunki otoczenial
A Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
*  Przestrzega¢ warunkdw otoczenia!

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

Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na réwnym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwng podtoge oraz dostateczng ilos¢ $wiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

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 zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza
+ do90% przy 20°C
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SIMPLY MORE

Dane techniczne
TETRIX 301-521

3

3.1

Dane techniczne

me Podanawydajnosé oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych cze$ci zamiennych i |

zuzywalnych!

TETRIX 301-521
TETRIX 301 351 421 521
Zakresy regulacji
Prad spawania 5Ado300A 5Ado 350 A 5Ado 420 A 5Ado520 A
Napiecie spawania (TIG) 10,2do 22,0V 10,2do 24,0V 10,2 do 26,8V 10,2 do 30,8V
Napiecie spawania (MMA) 20,2do 32,0V 20,2do 34,0V 20,2 do 36,8V 20,2 do 40,8V
Czas pracy 25°C | 40°C 25°C 40 °C 25°C | 40°C 25°C 40 °C
60%CP 300A - 350 A - 420 A - 520 A
80%CP 300 A - - - 420 A - 520 A
100%CP 270A | 250A | 350A 300 A 380A | 360A | 450A 420 A

Cykl zmiany obciazenia

10 min. (60% CP 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy)

Napiecie biegu jalowego 98V | 9V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3x 400 V (-25 % do +20 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Zabezpieczenie sieciowe 3x16A 3x25A 3x35A
(bezpiecznik topikowy, zwtoczny)
Przewod sieciowy HO7RN-F4G4 HO7RN-F4G6
Maks. pobdr mocy
TIG 8,3 kVA 10,6 kVA 14,2 kVA 20,2 kVA
MMA 12,0 kVA 15,0 kVA 19,5 kVA 26,8 kVA
Zalecana moc pradnicy 16,4 kVA 20,5 kVA 27,0 kVA 38,0 kVA
COSQ 0,99
Klasa izolacji / stopiefi ochrony H/IP 23
Temperatura otoczenia -20 °C do +40°C
Chtodzenie urzadzenia / palnika Wentylator / gaz lub woda
Wydajno$¢ chtodzenia przy 1 l/min. 1500 W
Maks. wydajnosé ttoczenia 5 l/min
Ciénienie wylotowe chtodziwa maks. 3,5 bar
Maks. pojemnos¢ zbiornika 12|
Chtodziwo Napetnienie fabryczne: KF 23E (-10°C do +40°C) lub

KF 37E (-20°C do +10°C)
Przewod masy 50 mm? | 70 mm? | 95 mm?
Wymiary D/S/W 1100 x 455 x 950 mm
Masa 105kg | 117 kg | 120 kg |  1285kg
Wykonano wg norm IEC 60974-1, -2, -3, -10

/C€
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Opis urzadzenia EWM/JJ'&BLE%@

TETRIX 301-521 SIMPLY MORE

4 Opis urzadzenia

m€= W tekscie opisu podana jest maksymalnie mozliwa konfiguracja urzadzenia.
Ew. konieczne jest dozbrojenie w opcjonalne mozliwosci podtaczania (patrz rozdziat akcesoria).

4.1 TETRIX 301-521
4.1.1 Widok z przodu

13

15

Rys. 4-1
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Opis urzadzenia

SIMPLY MORE TETRIX 301-521
Poz. Symbol | Opis
1 Oczko do dzwigu
2 Wytacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.
3 Sterownik urzadzenia
Patrz rozdziat Sterownik urzadzenia - elementy sterownicze
4 Uchwyt do transportu
5 Gniazdo, 8-stykowe / 12-stykowe
8-stykowe: przewdd sterujacy uchwytu TIG Up/Down lub uchwytu z potencjometrem
12-stykowe: przewdd sterujacy uchwytu TIG Up/Down z wySwietlaczem LED (opcja)
6 0 Wytacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowaniem
1 |Potozenie ,1" > zmiany mozliwe,
potozenie ,0" > zmiany niemozliwe.
Patrz rozdziat ,Przetgcznik kluczykowy”
7 (® Gniazdo 5-stykowe
&) | Przewdd sterujacy standardowego uchwytu spawalniczego TIG
8 ] Gniazdo, 19-stykowe
Przytacze zdalnego sterowania
9 Ztaczka GY4“, prad spawania ,,-"
Przytacze gazu ostonowego (z z6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéw spawalniczych TIG
10 =smm | Ghiazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
g: Przylacze uchwytu spawalniczego TIG
11 ?: Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytaczenie uchwytu elektrody
| |
12 I Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy
=
13 | Przycisk Bezpiecznik samoczynny pompy czynnika chtodzacego
@ F nacisna¢ bezpiecznik, ktdry zadziatat, aby przywrdci¢ jego stan roboczy
14 _@ Szybkoztacze, czerwone (powr6t ptynu chtodzacego)
15 G_) Szybkoztacze, niebieskie (doptyw ptynu chtodzacego)
16 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
17 Zbiornik czynnika chtodzacego
18 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
19 ® Wskazanie Tryb roboczy

Swieci sie, gdy urzadzenie jest waczone i gotowe do pracy.
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TETRIX 301-521 SIMPLY MORE

4.1.2 Widok z tytu

v
3
v
3
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v

Rys. 4- 2
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SIMPLY MORE TETRIX 301-521

Poz. Symbol | Opis

1 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
przytacze podajnika drutu elektrodowego
2 ,_O Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)

do podiaczenia akcesoriéw cyfrowych (interfejs do dokumentacji, interfejs dla robotéw lub zdalne
sterowanie, itd.)

Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-SUB 9-stykowe)

2
a
-
g

w

(2]
(=]
=

Interfejs automatyzaciji 19-stykowy (analogowy)
(patrz rozdziat Opis funkcjonalny)

O

analog
5 }l( Przetacznik rodzajow zajarzania
@ BE - Liftarc (zajarzanie dotykowe)
HF HF = zajarzanie HF
6 _8_ ' Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
F Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
a2vian | (Wylaczenie bezpiecznikiem znosi sig przez nacinigcie przycisku)
7 ﬁ'ﬂ Ztaczka GYa"
do przytaczenia gazu ochronnego z reduktora
8 Lancuch zabezpieczajacy
9 Kabel sieciowy
10 Otwory wylotowe powietrza chlodzacego
11 Podstawka na butle
12 Kotka transportowe, kotka kierowane
13 Kotka transportowe, kotka kozta
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Uktad sterowania — elementy sterownicze SIMPLY MORE

4.2  Uktad sterowania — elementy sterownicze

m&= Sterownik urzadzenia oferuje uzytkownikowi do 8 zadan spawalniczych (JOB).

JOB 0 to reczny tryb pracy. W tym przypadku wszystkie parametry sa zmieniane badz optymalizowane
w sterowniku urzadzenia (patrz rozdziat ,,Koncepcje obstugi”).

TETRIX COMFORT T 3.24 A [N C€ Pul
spotArc I'I-—Lr e

. AMP ' = O .Automatic
Qwr @I @M e

® o8 o .k ®HH

TO -
o0

2
[

sec @

sec activArc JOB

Rys. 4-3
Poz. Symbol | Opis
1 @.7 b |Przycisk Metoda spawania
o _j!'__ o _'F (N Spawanie elektrodami otulonymi, $wieci na zielono / ustawienie Arcfroce, $wieci na
‘ czerwono
([ ) (; Spawanie metoda TIG
spotArc H
2 =0 Przycisk Tryb pracy ) |
Py P SP°’A8 spotArc (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego 0,01 s do 20,0 s)
I E
Tivi
onn @ i 2-takt
Q PRI T —
3 %:‘ Przycisk TIG impulsowo
o @ Auomatic  Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwo$¢ i balans)
‘ P Zgrzewania impulsowe TIG z czasami, $wieci na zielono / Szybkie zgrzewanie
impulsowe z czestotliwoscig i balansem, $wieci na czerwono
4 @ Awe | przycisk Przefaczanie wys$wietlacza
® vour (@ AwvpP Wskazanie pradu spawania
@® o |@ vorr Wskazanie napiecia spawania
‘ @® o8 Wskazanie numeru zadania spawalniczego
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SIMPLY MORE Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. Symbol | Opis

5 % = '~‘ Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych
": Ustawianie wszystkich parametrow, np. prad startowy, prad spawania, prad koficowy, czas poczatkowego
’, wyplywu gazu, czas koncowego wyptywu gazu, zbocza impulsu itp.
B
6 m Trzymiejscowy wyswietlacz LED

Pokazywanie parametrdw spawalniczych (patrz tez rozdziat ,WySwietlanie parametrow spawalniczych na
wy$wietlaczu”)

7 o l| Komunikaty zaktocen / komunikaty stanu
® e (] |-| Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza (patrz rozdziat Zakt6cenia w pracy)
lr [ ] @ Lampka sygnalizacyjna Brak wody (chtodzenie uchwytu spawalniczego)
(] ﬂr Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
o Lampka sygnalizacyjna [Sl-symbol
8 Cyklogram (patrz kolejny rozdziat)
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Uktad sterowania — elementy sterownicze SIMPLY MORE

4.2.1.1 Przebieg dziatania

sec

MP%

&
o

Rys. 4- 4
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
‘ Za pomoca, tego przycisku dokonuije sie wyboru parametrow spawalniczych w zaleznosci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.
2 se.c Czas poczatkowego wyptywu gazu (TIG), zakres regulacji bezwzgledny 0,0 s do 20,0 s (krok 0,1 s).
3 .9 |Pradzajarzania (TIG) Prad goracego startu (MMA)
Procentowo zalezny od pradu gtownego. Procentowo zalezny od pradu gtéwnego. Zakres
Zakres regulacji 1% do 200% (w krokach po 1%). regulacji 1% do 200% (w krokach po 1%).
W fazie pradu zajarzania impulsy nie wystepuja.
4 @sec | Czas narastania pradu (TIG) Czas goracego startu (MMA)
Zakresy regulaciji: od 0,00 s do 20,0 s (w krokach po | Zakresy regulaciji: od 0,00 s do 10,0 s (w krokach
0,15s). po0,15s)
Czas narastania pradu moze by¢ regulowany
oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
5 A Czas przerwy impulsu / czas wzrastania z AMP% do AMP
Zakres regulacji czasu impulsu: od 0,01 s do 20,0 s
(w krokach po 0,01 s<0,5s; w krokachpo 0,15 >0,55)
Czas impulsu dotyczy fazy pradu gtéwnego (AMP) przy cyklu impulsowym.
Zakres regulacji czasu wzrastania (tS2): 0,0 s do 20,0 s
(patrz rozdziat ,Ustawienia rozszerzone”)
6 Aﬂp Prad gtéwny (TIG) / prad impulsowy Prad gtowny (MMA)
| min. do I maks. (w krokach po 1 A) | min. do | maks. (w krokach po 1 A)
7 A Czas przerwy impulsu / czas opadania z AMP do AMP%
Zakres regulacji przerwy impulsu: od 0,01 s do 20,0 s
(w krokach po 0,01 s< 0,5 s; w krokachpo 0,15 >0,55)
+  Zakres regulacji czasu opadania (tS1): 0,0 s do 20,0 s
(patrz rozdziat Fehler! Es wurde kein Textmarkenname vergeben.,Ustawienia rozszerzone”)
Czas impulsu dotyczy fazy pradu obnizonego (AMP%)
8 Prad obnizony (TIG) / prad przerwy impulsu

AMP%

Zakres regulacji 1% do 100 % (w krokach po 1%). Procentowo zalezny od pradu gtéwnego.

22
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SIMPLY MORE Uktad sterowania — elementy sterownicze
Poz. Symbol | Opis
9 se.c Czas opadania pradu (TIG)
od 0,00 s do 20,0 s (w krokach po 0,1 s).
Czas opadania pradu moze hy¢ regulowany oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
10 [ Prad wypelniania krateru (TIG)
AMP% | Zakres regulacji 1% do 200% (w krokach po 1%). Procentowo zalezny od pradu gtéwnego.
11 sgc Czas koncowego wyptywu gazu (TIG)
Zakresy regulacji: od 0,00 s do 40,0 s (w krokach po 0,1 s).
12 @ oL |Balans zgrzewania impulsowego TIG-DC (15 kHz)
Zakres regulacji: 1% do +99% (w krokach po 1%)
13 T | Czestotliwo$é zgrzewania impulsowego TIG-DC (15 kHz)
@z | Zakres regulacji: 50 Hz do 15 kHz
14 o Spawanie metoda TIG activArc
activAre |+ \Wigczenie lub wylaczenie activArc (on / off)
+ Korekcja charakterystyki ActivArc (zakres regulacji: 0 do 100)
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Koncepcje obstugi SIMPLY MORE

5 Opis funkg;ji

m&s= Sterownik urzadzenia oferuje uzytkownikowi do 8 zadan spawalniczych (JOB).
JOB 0 to reczny tryb pracy. W tym przypadku wszystkie parametry sg zmieniane badz optymalizowane
w sterowniku urzadzenia (patrz rozdziat ,,Koncepcje obstugi”).

5.1  Koncepcje obstugi
Wyboru zadania spawalniczego (JOB) mozna dokonaé na dwa sposoby:
* Reczna, klasyczna obstuga (JOB ,07)
+ Praca z zadaniami spawalniczymi, zapamietane zadania spawalnicze (JOB 1 - 7)

5.1.1 Reczna, klasyczna obstuga (JOB 0)

& Zmian podstawowych parametrow spawalniczych nie mozna dokonywaé podczas spawania.

W chwili dostawy oraz po kazdym resecie sterownika urzadzenia sterownik znajduje sie w trybie ,recznej klasycznej koncepcii
obstugi (JOB 0)". Oznacza to, ze spawacz dokonuje zawsze wszystkich ustawien niezbednych do spawania i dopasowuje je
indywidualnie do kazdego zadania spawalniczego.

Element sterowania | Akcja Wynik

0. T ’ Wybér i wskazanie metody spawania.
ot - e .k Spawanie metoda TIG
. o F+ Spawanie metoda TIG-activArc
o
activArc

) f (. Spawanie elektrodami otulonymi, $wieci na zielono / ustawienie Arcfroce,
$wieci na czerwono

° sgg':“(’; ’ Wybor i wskazanie trybu pracy.

- spofArc spotArc (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego 0,01 s do 20,0 s
°® ﬁ“ =0 POtArC ( gulacj g p g )
®rn oL 2-takt

, ® H_H 4-takt

LT puis ’ Wyhdr i wskazanie metody zgrzewania punktowego.
.Automalic Yy . . Y
cec @ Automatic | Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwosé i balans)

kHz

P @Z&l“ Ustawianie parametrow spawania

i Zgrzewania impulsowe TIG z czasami, $wieci na zielono / szybkie

zgrzewanie impulsowe z czestotliwoscig i balansem, $wieci na czerwono

Wyhbdr parametréw spawalniczych w przebiegu funkcji

A )

’ L)
! 1
v
"\ 4
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SIMPLY MORE Koncepcje obstugi

5.1.2  Zapis zadan spawalniczych (JOB)
Do powtarzajacych sie zadan spawalniczych (JOB) mozna wybiera¢, zmieniac i zapisywac parametry spawalnicze
w maksymalnie 7 zadaniach spawalniczych JOB (JOB 1 - JOB 7).

5.1.2.1 Wskazywanie i zmienianie numeru zadania

Element sterowania | Akcja Wynik Wyswietlacz
® awe ’ Wybor wskazania JOB Numer zadania
: ‘J’::T Xx = spawalniczego

i‘ @l‘ Zmienianie numeru zadania Numer zadania
1

A spawalniczego
\d
® ave ’ Nowe zadanie spawalnicze jest aktywne po nacinieciu Numer zadania
: Vo 1x przetaczania wyéwietlacza lub jezeli przez 5 sekund nie spawalniczego
JoB . ey . . .
’ zostanie nacisniety zaden przycisk.

& SposoOb postepowania przy ustawianiu zadania spawalniczego jest taki, jak opisano w rozdziale ,,Reczny
klasyczny sposdb obstugi (JOB 0)”. Przetaczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prad
spawania.

Czasy narastania pradu i opadania pradu moga by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.

5.1.3  Wyswietlanie parametréw spawania

Nastepujace parametry spawalnicze moga by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane) oraz w czasie spawania
(warto$ci rzeczywiste):

Parametr Przed spawaniem (warto$ci zadane) Podczas spawania (wartosci rzeczywiste)
Prad spawania

Napigcie spawania

Numer zadania spawalniczego
Czasy parametrow

Prady parametréw

5.1.3.1 Ustawienie parametrow spawalniczych
Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu dziatania sterownika urzadzenia, zaleza od wybranego zadania spawalniczego.

Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano wariantu zgrzewania impulsowego, to w przebiegu funkcji nie mozna ustawia¢ czaséw
trwania impulsu.

NINN|EE
Ono|oNE
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SIMPLY MORE

5.2

521
5211

5212

5.2.2

Spawanie metoda TIG

Zajarzanie tuku
Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

Rys. 5-1

Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego napiecia:
a) Ustawi¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy koricowka elektrody
a obrabianym przedmiotem ok. 2-3mm).

b) Nacisna¢ wiacznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).

c) Plynie prad zajarzania, w zaleznosci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.

Zakonczenie spawania; zwolnié¢ wiacznik uchwytu lub nacisnaé i zwolnié w zaleznosci od wybranego trybu pracy.
Zajarzanie Liftarc

a) b) c)

Rys. 5-2

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowa uchwytu i koncéwke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisnaé wiacznik
uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

b) Oderwa¢ elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy koficéwka 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.

Wytaczenie przymusowe

WSKAZOWKA

& Funkcja automatycznego wytaczenia moze podczas spawania zostaé wywotana przez dwa stany:
Podczas fazy zajarzania (btad zajarzania)
+ Jezeliw ciggu 3 sekund od uruchomienia spawania nie poptynie prad spawania.
Podczas fazy spawania (przerwania tuku)
+ Luk zostat przerwany na ponad 3 sekundy.

W obu przypadkach urzadzenie spawalnicze zakohczy natychmiast proces zajarzania lub spawania.

26
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5.2.3

Cyklogram / tryby pracy

Za pomocg przycisku ,Wybor parametrow spawalniczych” i pokretta ,Ustawianie parametréw spawalniczych” mozna regulowac

wszystkie parametry procesu TIG.

TETRIX COMFORT T3.24 A (R [SIC€

. mhh
@ amp =0 O Avomatic
e ovwr oIk o o
Qe @ @ ® rH
'r
Be

Rys. 5-3
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
Za pomoca tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w zalezno$ci od stosowanej
metody spawania oraz trybu pracy.
2 4 = >4 | Pokretio Ustawienie parametrow spawalniczych
! 1 | Ustawianie wszystkich parametréw, np. prad startowy, prad spawania, prad koricowy, czas poczatkowego
’: wyplywu gazu, czas koncowego wyptywu gazu, zbocza impulsu itp.
B

5.2.3.1 Wyjasnienie symboli

Symbol

Znaczenie

BAY

Nacisna¢ wiacznik palnika 1

)

Zwolni¢ wiacznik palnika 1

Prad

t

Czas

o
(

Poczatkowy wyptyw gazu

Istart

Prad zajarzania

tup Czas narastania pradu

tP Czas zgrzewania punktowego
AMP Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)

AMP% | Prad obnizony (0% do s 100% AMP)

t1 Czas impulsu

t2 Czas przerwy impulsu

tsl TIG impulsowo: czas zbocza z pradu gtéwnego (AMP) na prad obnizony (AMP%)
ts2 TIG impulsowo: czas zbocza z pradu obnizonego (AMP%) na prad gtowny (AMP)
toown Czas opadania pradu

lend Prad wypetniania krateru

C) Kofcowy wyptyw gazu
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Spawanie metodg TIG SIMPLY MORE

5.2.3.2 Pracaw trybie dwutaktu

>l< 2. —

end

-~V

<t —>:<— o —>
Down : ﬁd

Rys. 5-4
Pierwszy takt:
+ Nacisna¢ i przytrzymac wtacznik palnika 1.
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektroda, i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ pradu zajarzania Istar.

+  Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.

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

Jezeli w trakcie fazy pradu gtéwnego zostanie oprocz wiacznika palnika 1 dodatkowo nacisniety wiacznik palnika 2,
prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania (tS1) do pradu obnizonego AMP%.

Zwolnienie wiacznika palnika 2 powoduje wzrost pradu spawania zgodnie z nastawionym czasem (ts2) ponownie do
ustawionej wartosci pradu gtéwnego AMP.

Drugi takt:
+  Zwolni¢ wiacznik palnika 1.

+ Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do warto$ci
pradu wypetniania krateru leng (prad minimalny).

Jezeli 1. wiacznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,
prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci pradu gtdwnego AMP

*+ Prad spawania osigga warto$¢ pradu wypetniania krateru lend, fuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu.

& Przy podiaczonej noznej przystawce zdalnego sterowania RTF urzadzenie automatycznie przefacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pradu sa wytaczone.
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SIMPLY MORE Spawanie metodg TIG

5.2.3.3 Pracaw trybie czterotaktu

el e 2 e 3>l 4. —
4, 2, ¥, LN
14 . : |
Istart —> E E i

54_ © _>i 54_ tUp_>i i<_ tDown_>i 54_ ~ _>i t
o | : R

Rys. 5-5
1. takt

+ Nacisng¢ wiacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.
+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektroda, i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.
+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk pilotujacy przy ustawieniu
minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.
2. takt
+  Zwolni¢ wigcznik palnika 1.
* Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
Przetaczanie z pradu gtéwnego AMP na prad obnizony AMP%:
+ Nacisnaé wigcznik uchwytu 2 lub
+ impulsowo naciskaé wiacznik uchwytu 1 *
Czasy opadania badz narastania moga byé regulowane (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone" punkt ,,Ustawianie
czasow narastania badz opadania pradu obnizonego AMP% lub zboczy impulsu”.
3. takt
+ Nacisng¢ wiacznik palnika 1.
 Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu wypetniania krateru lend (prad
minimalny).
4. takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie nastawionego czasu koficowego wyptywu gazu.
Natychmiastowe zakonczenie procesu spawania bez opadania pradu oraz bez pradu wypetniania krateru:

+  krétkie naci$niecie wigcznika uchwytu 1 (3. takt i 4. takt).
Prad osiggnie wartos¢ zerowg i nastapi odliczanie czasu koricowego wyplywu gazu.

€& Przy podiaczonej noznej przystawce zdalnego sterowania RTF urzadzenie automatycznie przefacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pradu sa wytaczone.
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5.2.3.4 SpotArc

Fabrycznie funkcja TIG-SpotArc jest aktywowana z wariantem zgrzewania impulsowego automatyka czestotliwosci, poniewaz ta
kombinacja daje najbardziej skuteczne wyniki. Oczywiscie w zaleznosci od wybranej metody spawania uzytkownik moze
kombinowacé te funkcje z innymi wariantami zgrzewania impulsowego. Czas trwania impulsu (t1) i czas przerwy impulsu (t2)
moga by¢ ustawiane niezaleznie od siebie, jednakze dla uzyskania celowych wynikow czas zgrzewania punktowego (tP)
powinien by¢ wielokrotnie wigkszy od czasu trwania impulsu.

Wybér i ustawianie TIG-spotArc
Element sterowania | Akcja

Wynik

spotArc
=0

Vi
®n

Yivi
®nnn

spotArc
Lampka sygnalizacyjna @ =2 O swieci
Na ok. 4 s mozna ustawi¢ czas zgrzewania punktowego za pomoca pokretta ,Ustawianie
parametrow spawalniczych”. (Zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego 0,01 s do
20,0s.)
Nastepnie wySwietlacz przetgcza sie ponownie na natezenie pradu badz napiecie. Przy
ponownym naci$higciu przycisku wyswietlacz przetacza sie znowu na parametr i moze by¢
odpowiednio zmieniany za pomoca pokretta. Czas zgrzewania punktowego mozna
ustawia¢ rowniez w przebiegu funkcji.

‘.~

v,"“ gzg I‘
q

I’.

Ustawianie czasu zgrzewania punktowego ,tP”

m Puls
. Automatic

sec
kHz

L

Proces TIG-spotArc jest fabrycznie wigczany z wariantem zgrzewania impulsowego
LAutomatyka zgrzewania impulsowego TIG". Uzytkownik moze wybiera¢ réwniez inne
warianty zgrzewania impulsowego:

@ Automatic Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwo$¢ i balans)
sec .. e .
kHz Zgrzewania impulsowe TIG z czasami, $wieci na zielono /

Szybkie zgrzewanie impulsowe z czestotliwoscig i balansem, $wieci na
czerwono

30
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“‘{
=
v

R 4

AMP

-
>

Przebieg:
+ Nacisng¢ i przytrzymac przycisk uchwytu.
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmiotem, nastepuje
zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$¢ pradu zajarzania Istar.
+  Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.
+ Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

€~ Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie
wiacznika palnika.

Tabela wariantéw spotArc / zgrzewania impulsowego:

Metody Wariant zgrzewania impulsowego

TIG-DC @ Automatic Automatyka zgrzewania impulsowego (fabrycznie)
@5 (Swieci na zielono) Pulsacja (pulsacja termiczna)
@5 (Swieci na czerwono) Impulsy kHz (impulsy metalurgiczne)
bez zgrzewania impulsowego

1€ Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".
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5.2.3.5 Pracaw trybie 2-taktu wersja C

f

Rys. 5-7

1. takt

+ Nacisng¢ wtacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmiotem, tuk elektryczny
zostaje zajarzony.

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk pilotujacy przy ustawieniu
minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

2. takt

+  Zwolni¢ wigcznik palnika 1.

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

WSKAZOWKA

m€= Przez nacisniecie wlacznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (tS1) z pradu gtéwnego AMP do pradu
obnizonego AMP%. Po zwolnieniu wiacznika uchwytu rozpoczyna sie wzrastanie (tS2) z pradu obnizonego
AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarzaé dowolna ilo$é razy.
Proces spawania zostaje zakonczony przez zerwanie tuku elektrycznego przy pradzie obnizonym
(odsuniecie uchwytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zgasniecia tuku elektrycznego).
Czasy opadania badz narastania moga by¢ regulowane (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone" punkt
»Ustawianie czas6w narastania badz opadania pradu obnizonego AMP% lub zboczy impulsu”).

me= Tentryb pracy musi byé dopuszczony (patrz rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone” w podpunkcie ,, Tryb pracy
TIG 2-takt wersja C”).
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5.2.4  Spawanie pradem pulsujacym, cyklogramy

& Przebiegi dziatania przy impulsowym spawaniu sa z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze
podczas fazy pradu gtbwnego nastepuije ciagte przetaczanie pomiedzy pradem impulsowym i pradem pauzy
W oparciu 0 odpowiedni wzorzec czasowy.

5.2.4.1 Pracaw trybie dwutaktu

< 1. »'< 2. —>»

BAY

1 1 AMP—>

/ end

-~V

«t,, >« e —>

5.2.4.2 Pracaw trybie czterotaktu

— 1.

AN
1A
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5.2.5 Warianty zgrzewania impulsowego

&  Urzadzenia wyposazone sg w zintegrowany generator impulsow.
Podczas spawania pradem pulsujacym nastepuje ciagte przetaczanie pomiedzy pradem impulsowym
(pradem gtéwnym) i pradem przerwy (pradem obnizonym).

5.2.5.1 Pulsacja (pulsacja termiczna)
Przy pulsacji termicznej czasy impulsu i przerwy (czestotliwo$¢ do 200 Hz) oraz zbocza impulsu (ts1 i ts2) s zadawane

w sterowniku w sekundach.
1A AMP
AMP%
et et
L ts2 ' ts1: i
Rys. 5- 10
Element sterowania | Akcja Wynik
[ puis Wybdr funkcji TIG impulsowo
.Automa’tic .sec . . L .
e | et kiz  Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono

kHz

’ Wybor czasu impulsu ,t1”
LED ,Czas impulsu” $wieci (patrz rozdziat przebieg funkciji)

1
]
4

.-'
g

L ]

Regulacja czasu impulsu ,t1"

\J
\J

’ Wybér czasu impulsu ,t2”
LED ,Czas przerwy impulsu” $wieci (patrz rozdziat przebieg funkcji)

1
1
U4

.I'
%

L}

Regulacja czasu przerwy ,t2”

\J
\J

Wybor czaséw zboczy ,ts1” i ,ts2"

DO
N>

1
L]
L4

."
5&

L J

Regulacja czasu zbocza ,ts1”

| J
A/

’ Zmiana pomiedzy czasami zboczy ,ts1” i ts2”

1
L]
L4

."
5&

L J

Regulacja czasu zbocza ,ts2"

| J
A/
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5.2.5.2 Impulsy kHz (impulsy metalurgiczne)
Impulsy kHz (impulsy metalurgiczne) wykorzystuijg ci$nienie plazmy (ci$nienie fuku elekirycznego), powstajace przy wysokich
natezeniach pradu, za pomoca ktorego mozna uzyska¢ zawezony tuk o skoncentrowanym dziataniu ciepta. Czestotliwo$¢ mozna
regulowac bezstopniowo w zakresie od 50 do 15 kHz, a balans impulsu w zakresie 1 - 99%.
W przeciwienstwie do pulsacji termicznej nie wystepujg czasy zboczy impulsu.

m&= Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy narastania i opadania!

1A AMP

AMP%
<« bal (%], t
34 ‘ flkHs] —— >
Rys. 5-11
Element sterowania | Akcja Wynik
T pus ’ Wybor impulséw kHz
.:‘fma‘m | Kt Nacisna¢ przycisk ,Zgrzewanie impulsowe TIG” az lampka sygnalizacyjna @ &
Kz za$wieci na czerwono
‘ ’ Wyb6r balansu @ J%LT
Yo Zakres regulacji: 1% do +99% (w krokach po 1%)
nn
‘ ’ Wyhor czestotliwosci @'Hz
Zakres regulacji: 50 Hz do 15 kHz (w krokach po 0,01 kHz)

5.2.5.3 Automatyka zgrzewania impulsowego
Automatyka zgrzewania punktowego stosowana jest zwtaszcza podczas sczepiania i zgrzewania punktowego obrabianych
przedmiotow.

Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwos¢ i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania,

ktdre pozytywnie wplywajg na zdolnos¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulsow sg
automatycznie dobierane przez sterownik urzadzenia

Element sterowania | Akcja Wynik
T pus ’ Wybdr automatycznego zgrzewania impulsowego TIG
.:‘c"ma‘i° | K Nacisnaé przycisk ,Zgrzewanie impulsowe TIG” az lampka sygnalizacyjna

kHz

automatyka zgrzewania impulsowego TIG @ Automatic heqzie Swiecié
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5.2.6

5.2.7

5.2.7.1 Testgazu

Spawanie metoda TIG activArc

Metoda EWM-activArc poprzez wysoce dynamiczny system regulacji zapewnia utrzymywanie mocy na statym poziomie,
niezaleznie od zmian odstepu pomigdzy uchwytem spawalniczym a jeziorkiem spawalniczym, np. podczas spawania recznego.
Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegtosci pomiedzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sa przez
narastanie pradu (amperdw na wolt - A/V) i na odwrdt. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku
spawalniczym i pozwala na zredukowanie wtracen wolframu. Szczegélne korzystne jest to podczas sczepiania i spawania
punktowego!

WIG-activArc w pofaczeniu z jednym z wariantéw zgrzewania impulsowego ,Automatyka zgrzewania impulsowego TIG” lub

,Zgrzewanie impulsowe kHz (metalurgiczne zgrzewanie impulsowe)” dodatkowo polepsza pozytywne wiasciwosci tej metody
w zaleznosci od zadania.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
Wybér parametru activArc CC
‘ XX g . o o i
Naciska¢ az do zaswiecenia LED acrivarc [
P @3" *  Wigczenie parametru _
f *  Wylaczenie parametru o 'l: 'l:

Ustawienie parametrow

Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowac do zadania spawalniczego (grubo$¢ blachy). Parametr ten zostat
dopasowany fabrycznie do natezenia pradu spawania.

+ Nalezy najpierw wybra¢ metode ,activArc” (lampka sygnalizacyjna activArc $wieci $wiattem ciggtym).
Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz

Wybor wartosci parametru activArc -

I C

?
xxg

Wybor wartosci parametru activArc [

st @ N JUUEE

Naciska¢ az LED activarc zacznie migac —

PN @f@f‘ Ustawianie wartosci parametru [
"’: +  Zwigkszenie wartosci parametru (A/V) U =

p® +  Zmniejszenie wartosci parametru (A/V)
Ustawienie gazu ostonowego

Element obstugi Akcja Wynik

’ Przycisk ,Wybor parametrow spawalniczych” naciskaé tylekro¢, az zacznie migaé
XX =

LED ,activArc* activArc,

Nacisnag i przytrzymac przez ok. 5 s przycisk "Wybor parametréw spawalniczych".

5s
’ Dioda LED czasu poczatkowego wyptywu gazu (TIG)sec$wieci ,
_ gaz ostonowy wyptywa przez ok. 20 s.
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5.2.8 Palnik (warianty obstugi)
W przypadku tego urzadzenia mozna stosowaé rézne warianty palnika.
Funkcje elementow obstugi, takich jak wtacznik palnika (WP), przetaczniki lub potencjometry mozna dostosowaé indywidualnie

za pomocg trybow uchwytu.
Objasnienie symboli elementéw obstugi:
Symbol Opis
| ®BRT1 Nacisna¢ wtgcznik palnika
4
| ®|BRT1 Impulsowo naciska¢ wtacznik uchwytu *
i)
(@@ BRT 2 Impulsowo nacisngé wigcznik uchwytu * a nastepnie przytrzymac
4t

5.2.8.1 Impulsowe wiaczanie uchwytu (funkcja pracy krokowej)

m€s=  Krotkie nacisniecie wiacznika palnika celem zmiany funkcji, np. przetaczenie z pradu gtéwnego na prad

obnizony.
Funkcja uzywana jest w trybach uchwytu 1-6 (fabrycznie). W trybach uchwytu 11-16 funkcja jest nieaktywna

(dodatkowe informacje patrz rodziat Ustawienia trybu uchwytu).

Nr kat.: 099-000089-EWMO07
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5.2.9 Ustawianie trybu pracy uchwytu i predkosci up/down
Uzytkownik ma do dyspozycii tryby 1-6 i 11-16. Tryby 11 - 16 obejmujg te same mozliwosci funkcjonalne jak tryby 1 - 6, jednak
bez funkcji pracy krokowej dla pradu obnizonego.

Mozliwosci funkcjonalne poszczegélnych trybéw mozna znalez¢ w tabelach opisujacych poszczegdine typy uchwytéw. We
wszystkich trybach mozliwe jest oczywiscie wigczanie i wytaczanie procesu spawania za pomocg wiacznika palnika 1 (BRT 1).

e

Y
A

A 4
[

l

Wskazanie Ustawienie / wybor
R Wyjscie z menu
L) L Exit
Lo Menu konfiguracji palnika
LV LI |ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

Tryb pracy palnika
+ Tryby 1-6: z funkcjq pracy krokowej (fabrycznie 1)
¢+  Tryby 11-16: bez funkcji pracy krokowej

On
—
0
A

o

ot Predkos$é up/down (funkcja niedostepna w trybach 4 i 14)
LY LY | zwigkszenie wartosci = szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci = powolna zmiana pradu

e Wylacznie wymienione tryby sa celowe dla danych typdw palnikow.
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5.2.9.1 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
Standardowy uchwyt spawalniczy z jednym wigcznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

o BRT1 = wigcznik uchwytu 1 (prad spawania wi./wyt.; prad obnizony
za pomocg funkcji impulsowej)
4
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
‘BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. |
1 v
(fabrycznie) "BRT 1
Prad obnizony (Praca w trybie czterotaktu) 04
Standardowy uchwyt spawalniczy z dwoma wiacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
(Y ) BRT1 = wigcznik uchwytu 1
BRT2 = wigcznik uchwytu 2
&
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1-
Prad spawania wt. / wyt. 0
3 1 -BRT 2
Prad obnizony (fabrycznie) i
BRT 1{@ @)
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) 0
BRT 1@ @]
Prad spawania wi. / wyt. |
BRT 1{@ @]
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) 0
3 - | I
. BRT 2
Funkcja Up i
“BRT 2
Funkcja Down |
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Standardowy uchwyt spawalniczy z przetacznikiem (przetacznik MG, dwa wiaczniku uchwytu)

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

BRT 1 = wigcznik uchwytu 1
. BRT 2 = wiacznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
. i ,,,,,, BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. |
Prad obnizon L i BRT 2
A y (fabrycznie) | MU
y , _ i ,,,,, [ BRT1
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) |
. i BRT 1
Prad spawania w. / wyt. "
™ BRT2
. . i BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) -@ +
9 L BRT 2
'am| 1BRT 1
Funkcja Up = """ U
Funkcja Down = &BRT 2
. i ,,,,,, BRT 1
Prad spawania wt. / wyt. |
.s . . B @ﬁ BRT 1
Prad obnizony (tryb pracy krokowej) / (Praca w trybie czterotaktu) 1
3
Funkcja Up E@ﬁ 0 BRT 2
Funkcja Down E QBRT 2
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5.2.9.2  Uchwyt up/down TIG (8-stykowy)
Uchwyt z funkcja up/down z jednym wiacznikiem palnika

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

() BRT 1 = wiacznik palnika 1

[]
y []

Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
| ®fBRT1

Prad spawania wi. / wyt. = i
%BRT 1

Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) = 0

1 L4
(fabrycznie) | (@] U

Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) =§ P

Plynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) i  Down
[ @-BRT 1

Prad spawania wt. / wyt. = i

2 —
3 . . ®|BRT 1

Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) i i
[ ®-BRT 1

Prad spawania w. / wyt. = i
| ®BRT1

Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) = 0

4 ——

Zwiekszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku w trybie 4 i@ Up

i 14" LIS

Zmniejszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku w trybie i

47147 i Down
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Uchwyt z funkcja up/down z dwoma wiacznikami palnika

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze

’ ]

o0 BRT 1 = wigcznik palnika 1 (lewy)
. BRT 2 = wigcznik palnika 2 (prawy)

Funkcje Tryb Elementy sterownicze
BRT 1-
Prad spawania wt. / wyt. Il
BRT 2
Prad obnizony Il
3 ‘ _ ‘ 1 BRT 1-
Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) / (Praca w trybie czterotaktu) (fabrycznie) | 1)
Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) @ Up
Ptynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) @ Down
BRT 1-
Prad spawania wi. / wyt. 0
'BRT 2
Prad obnizony 2 i
BRT 1+
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) o
BRT 1-
Prad spawania wi. / wyt. Il
BRT 2
Prad obnizony 0
BRT 1-
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) 4 00
Zwiekszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku ﬁ nUp
T -l
w trybie 41 14") | In=
Zmniejszanie pradu spawania przez skok (patrz rozdziat ,Ustawianie 1. skoku ?
w trybie 41 14") |Il-[) Down
(@ @}BRT 2
Test gazu 4 [ |
; | |IR

42
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5.2.9.3 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)

me= Zgrzewarka musi byé skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym z potencjometrem (patrz rozdziat
»Konfigurowanie przytacza uchwytu spawalniczego z potencjometrem”)

Uchwyt spawalniczy z potencjometrem i z jednym wiacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
/ [ ) BRT 1 = wigcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1}-@

Prad spawania wi. / wyt. 0 l
BRT 1}-®

Prad obnizony (tryb pracy impulsowej) 0o I

3 vl
°
Bezstopniowe zwigkszanie pradu spawania @

°
Bezstopniowe zmniejszanie pradu spawania @

Uchwyt spawalniczy z potencjometrem i z dwoma wiacznikami uchwytu

Rysunek Elementy Wyjasnienie symboli
sterownicze
CY BRT 1 = wiacznik uchwytu 1
i BRT 2 = wigcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
sterownicze
BRT 1@ @
Prad spawania wt. / wyt. i I
0| BRT2
Prad obnizony l 0
BRT 1}-®
Prad obnizony (tryb pracy impulsowe)) 3 i I
°
Bezstopniowe zwigkszanie pradu spawania @ i
°
Bezstopniowe zmnigjszanie pradu spawania @ I
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5.2.9.4 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)

me&= Do pracy z tym uchwytem spawalniczym spawarka musi byé wyposazona w opcje "ON 12POL RETOX TIG"
(12-stykowe gniazdo uchwytu spawalniczego)!

Rysunek Elementy sterowania Objasnienie symboli
E@ BRT = wigcznik palnika
- BRT 1
BRT 3 . BRT 2
ﬁ [ |
[
BRT 4
Funkcje Tryb Elementy sterowania
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony 1 BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) (fabrycznie) BRT 1 (praca krokowa)
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) BRT 3
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) BRT 4
Tryby 2 i 3 nie sa stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie maja sensu.
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) BRT 1 (praca krokowa)
Zwiekszanie skokowe pradu spawania (ustawienie 1 skoku) 4 BRT 3
Zmniejszanie skokowe pradu spawania (ustawienie 1 skoku) BRT 4
Przetaczanie pomiedzy Up-Down i przetaczanie JOB BRT 2 (praca krokowa)
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) BRT 1 (praca krokowa)
Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) 6 BRT 3
Plynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) BRT 4
Przetaczanie pomiedzy Up-Down i przetgczanie JOB BRT 2 (praca krokowa)
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
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SIMPLY MORE Spawanie metodg TIG

5.2.10 Ustawienie 1. skoku

A .
AMP AMP dI

Y

Rys. 5- 13

(]
(g

>
>

=
|

i
7/

Rys. 5- 14
Wskazanie Ustawienie / wybor

'R Wyjscie z menu
L1 L) e
I _ | [Menukonfiguracji palnika
VLI |Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

1 Ustawienie 1 skoku

LN Ustawienie: 1 do 20 (ustawienie fabryczne 1)

M€~ Funkcja ta jest dostepna tylko w potaczeniu z uchwytami up/down w trybie 4 i 14!
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Spawanie elektroda otulong SIMPLY MORE

5.3  Spawanie elektroda otulong

5.3.1 Wybdr i ustawianie
Element sterowania | Akcja Wynik Wyswietlacze

0. ’ Wybra¢ metode spawania MMA. Wskazuje ostatnio

= Lampka sygnalizacyjna @ D gyieci na zielono. uzywany prad
spawania.

spawania

Ly
PN @Sm Ustawié prad spawania. Wskazuje prad
! 1
‘ q
\4

\4
5.3.2 Hotstart
Uktad goracego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania.

A <a)>»

a)=  czas goracego startu

b)= prad gorgcego startu

I = prad spawania

t= czas b)

>
t
5.3.2.1 Prad goracego startu
Element sterowania | Akcja Wynik Wyswietlacz
e
Wybraé¢ parametr spawalniczy prad goracego startu: [ ]
X > | Naciskac az do zaswiecenia lampki sygnalizacyjnej pradu goracego startu o
AMP%,
PN @f@l‘ Ustawié prad goracego startu. ]
| 1 Ustawienie fabryczne dokonywane jest w procentach wybranego pradu o
: gtéwnego. Aby ustawi¢ bezwzgledna wartos¢ pradu goracego startu patrz
\4 rozdziat ,Ustawienia rozszerzone”
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SIMPLY MORE Whytacznik kluczykowy

5.3.2.2 Czas goracego startu

Element sterowania | Akcja Wynik Wys$wietlacz
e
’ Wyhbraé parametr spawalniczy czas goracego startu: i
— Naciska¢ az do zaswiecenia lampki sygnalizacyjnej czasu goracego startu L
@sec
P-lg ¢ Ustawié czas goracego startu. mc
y 3 2 I“ goraceq LI J
q
s’

5.3.3 Arcforce
Ukfad Arcforcing podnosi prad spawania w chwili, gdy moze nastapi¢ przyklejenie elektrody, zapobiegajac w ten sposéb

przyklejeniu.
Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
e
’ Wybraé parametr spawalniczy Arcforcing =
1x 1= o o L
X Lampka sygnalizacyjna ._F B swieci na czerwono.
@QI‘ Ustawi¢ Arcforcing. ™
-40 = mate podwyzszenie pradu > tuk miekki o)
0 = ustawienie standardowe
+40 = duze podwyzszenie pradu > tuk agresywny
5.3.4 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
warto$ci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzié
nastawienie pradu spawania i skorygowac¢ zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick

5.4  Wylacznik kluczykowy

& Ten element akcesoridw moze by¢é zamontowany jako opcja , patrz rozdziat Akcesoria.

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 przetacznik

kluczykowy.
Potozenie kluczyka 1 = Mozna ustawia¢ wszystkie parametry
Potozenie kluczyka 0 = Nie mozna zmienia¢ nastepujacych elementow sterowniczych / funkcii:

+  Przycisk ,Metoda spawania”

»  Wartosci parametréw w przebiegu funkcji moga by¢ pokazywane, lecz nie mozna ich
zmieniat.
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Zdalne sterowanie SIMPLY MORE

5.5 Zdalne sterowanie

WSKAZOWKA

& Przystawki zdalnego sterowania podtaczane sg do 19-stykowego gniazda.
+ W razie potrzeby dostepne sa kable przedtuzajace o rdznych diugosciach (patrz rozdziat ,Akcesoria”).
+ Przystawke zdalnego sterowania nalezy przytacza¢ do odpowiedniego gniazda i ryglowaé tylko przy wytaczonym
urzadzeniu spawalniczym wzgl. podajniku drutu.
+ Przystawka zostanie automatycznie rozpoznana po wigczeniu urzgdzenia spawalniczego.

5.5.1 Reczna przystawka zdalnego sterowania RT 1

Funkcje

+  Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

R‘M

5.5.2 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP 1

Funkcje

* TIG/elektrody otulone.

+ Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

» Pulsacja/ zgrzewanie punktowe / spawanie zwykle

» Bezstopniowo regulowane czasy impulséw, spawania punktowego i przerw.

5.5.3 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP 2

Funkcje

* TIG/elektrody otulone.

» Plynnaregulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego ustawionego na

spawarce.
= .+ Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte
® .. + Plynnaregulacja czestotliwosci i czasu zgrzewania punktowego.
M +  Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.
+ Stosunek impuls-przerwa (balans) regulowany w zakresie 10% - 90%.

5.5.4 Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP 3

Funkcje

o TIG/MMA.

+  Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
ustawionego na spawarce.

+ Pulsacja/ zgrzewanie punktowe SpotArc / spawanie zwykle

+ Bezstopniowa regulacja czestotliwo$ci i czasu zgrzewania punktowego

+  Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.

+ Stosunek impuls-pauza (balans) regulowany w zakresie 10%-90%.
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SIMPLY MORE Zdalne sterowanie

5.5.5 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1

Funkcje
aﬁ +  Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtéwnego
- ustawionego na spawarce.

+ Spawanie start / stop
Spawanie ActivArc w potaczeniu z nozng przystawka zdalnego sterowania RTF 1 nie jest mozliwe.

sy Ny 1

| FFr > off
| A ittty

FFr > on

I start

Rys. 5- 15

Symbol Znaczenie

‘ﬁ Nacisna¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (rozpocza¢ proces spawania)

f . Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad sprawnia ustawi¢ odpowiednio do
zastosowania)

'§ Zwolni¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)

FFr Funkcja liniowego wzrostu RTF
on Prad spawania wykorzystujac funkcjq liniowego wzrostu dochodzi do wartosci zadanej pradu gtéwnego

off Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pradu gtéwnego.

WSKAZOWKA

m& Funkcje liniowego wzrostu RTF mozna wiaczy€ lub wylaczyé w podmenu sterownika urzadzenia (patrz
rozdziat ,,Ustawienia rozszerzone > Funkcja liniowego wzrostu RTF*).
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Interfejsy do automatyzacji

HIGHTEC®

EWM /s

SIMPLY MORE

5.6 Interfejsy do automatyzacji
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia!
Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidtowe przyporzadkowanie sygnatow wejscia i wyjscia
moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
+  Uzywac wylacznie ekranowanych przewod6w sterowniczych!
+ Jezeli urzadzenie jest uzytkowane z uzyciem napie¢ sterujacych, potaczenie musi by¢ dokonywane przez
wzmacniacz oddzielajacy!
+  Aby istniata mozliwos¢ sterowania pradem gtéwnym lub obnizonym poprzez napiecia sterujace, nalezy zwolni¢
odpowiednie wejscia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).
5.6.1 Interfejs do spawania zautomatyzowanego TIG
Styk | Ksztatt Nazwa Rysunek
sygnatu
A Wyijscie PE Przytaczenie ekranu kabla 6
B Wyjscie REGaus Wytgcznie do celdw serwisowych o PEL /LC
C Wejscie SYN E Synchronizacja do pracy master-slave ___ _ Rebaus| B ¢
D | Wwejscie IGRO Sygnat przeptywu pradu (I>0) (maksymalne — - SINEL L
(bez kodu) obcigzenie 20 mA/15 V) o} D¢
0 V = prad spawania ptynie ____ Not/Aus | E‘C
E Wejscie Wytaczenie awaryjne Wytgcznik awaryjny do nadrzednego | — — — — — — Wi LC
+ wylaczania zrodta pradu. ﬁi(
R Aby mdc korzystac z tej funkcji w spawarce nalezy [— — — — — Ust| i(
wyjac zworke 1 z piytki T320/1. Styk rozwarty = prad | — — — —Vothweiss | J
spawania wylaczony ——_ _SINAL Ke
F Wyjscie oV Potencjat odniesienia S VAN QC
c_ |- NC bez funkcji )3 W g
H Wyijscie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, 0-10V(OV [— — — — — ja% — N—C
=0V, 10V =100 V) NWE—;C
J Vschweiss  Zarezerwowane do zastosowan specjalnych —— = — == o | S{
K Wejscie SYN A Synchronizacja do pracy master-slave —_—— st | T%C
L Wejscie Str/Stp Start / stop pradu spawania, odpowiada wigcznikowi |— — — — — — NI U{
uchwytu. s v v S
Dostepny wytacznie w trybie pracy 2-taktu. +15V= | ———— — ——C
start, 0 V = stop S
M Wyjscie +15V Zasilanie
+15V, maks. 75 mA
N Wyjscie 15V Zasilanie
-15V, maks. 25 mA
P - NC bez funkcji
S Wyjscie oV Potencjat odniesienia
T Wyijscie list Prad spawania mierzony do styku F;
0-10V(0V=0A, 10V =1000A)
U NC
v Wyjscie SYN_AOQOV  Synchronizacja do pracy master-slave
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Interfejsy do automatyzacji

5.6.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

A
—f =0
‘ 8=—0Q
L @— 22
F\‘ I
1ov =0 ’
C

=4 -7
= D r/
10-100K | 10-100K

0-10V

+15V (max. 75mA) — K= @
-15V (max. 25mA) —Y(=—(@) - -
R~ @) | START/STOP AMP / AMP%
s; A (PULS)
- S
HC @
M
G T
P W\J

GC\EI—@ I (1V=100A)

Rys. 5- 16
Poz. |Styk Ksztatt sygnatu | Nazwa
1 A Wyjscie Przytacze ekranu kabla (PE)
2 BIL Wyjscie Prad ptynie, sygnat 1>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Wyjscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
4 C Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu gtéwnego, 0-10 V (0 V = Imin/ 10 V = Imax)
5 D Wejscie Zadana napiecia sterujacego dla pradu obnizonego, 0-10 V (0 V = Imin/ 10 V = Imax)
6 JU Wyjscie Potencjat odniesienia 0 V
7 K Wyjscie Zasilanie +15 V, maks. 75 mA
8 \Y Wyjscie Zasilanie -15 V, maks. 25 mA
9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop
10 S Wejscie Przelgczanie spawania metodg MMA lub TIG
11 H Wejscie Przetaczanie pradu spawania na prad gtéwny lub obnizony (pulsy)
12 MIN/P | Wejscie Aktywacja zadanej pradu sterujacego
W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujacego dla pradu gtéwnego i
obnizonego, wszystkie 3 sygnaly nalezy przytozy¢ do potencjatu odniesienia 0 V
13 G Wyijécie Warto$¢ pomiarowa Isow (1 V - 100 A)
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SIMPLY MORE

5.7  Ustawienia rozszerzone
5.7.1 Ustawianie czasow opadania do pradu obnizonego AMP% badz zboczy impulsu

I
A
AMP
>
t
Rys. 5- 17
=411
=T ’e
G &
A4
e e S |  NAVIGATION |
CO0-e00Y =S
-
iy YT g
COD-{2amyege
Rys. 5- 18
Wskazanie Ustawienie / wybor
o Menu ekspert
ol

s Czas zmiany pradu tS1 (prad gtéwny na prad obnizony)
Lt Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,01 s)
L2 Czas zmiany pradu tS2 (prad obnizony na prad gtéwny)
L Il Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,01 s)

52
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SIMPLY MORE Ustawienia rozszerzone

5.7.2  Tryb pracy TIG 2-takt wersja C

NAVIGATION

Rys. 5- 19
Wskazanie Ustawienie / wybor
Wyjécie z menu
Exit

Konfiguracja urzadzenia

Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw
Praca w trybie dwutaktu (wersja C)

« on=wh

+  off = wyt. (ustawienie fabryczne)

-
- |

A
o
-—r
L]
-

(e
A
™

-—
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Ustawienia rozszerzone SIMPLY MORE

5.7.3  Konfigurowanie przytacza uchwytu z potencjometrem TIG

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniul

Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $miertelnym!

Podczas pracy urzadzenia zostaja natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich napiecie moze by¢
obecne nawet do 2 minut od momentu odiaczenia zasilania.

1. Wylaczy¢ urzadzenie .

2. Odigczyé wtyk od sieci.

3. Odczekac 2 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

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

+ PrzeczytaC 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!

OSTROZNIE

Kontrola!
Przed ponownym uruchomieniem nalezy bezwzglednie przeprowadzi¢ "przeglad i kontrole podczas

eksploatacji" wg IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania fukowego - przeglady i kontrole podczas
eksploatacji"!
+  Szczegbtowe informacje podane zostaty w standardowej instrukcji eksploataciji spawarki.

W przypadku podtaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyjaé z wnetrza spawarki zworke JP27 z

plytki T320/1.
Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG badz Up-Down (ustawienie fabryczne) [l JpP27
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem 0 Jp27
B2-
BT1 A <| Ny
BT2 B (= X
ov Cn
o o 10k
V] ( Poti-Brenner
Uref.+10V Ere
IH-Down F :
Up G\C-
Poti/UD ein H,
\_
Rys. 5- 20
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SIMPLY MORE Ustawienia rozszerzone

5.7.4  Prezentacja pradu spawania (prad zajarzania, obnizony, koncowy i Hotstart)
Prady spawania pradu obnizonego, pradu zajarzania lub pradu koricowego (menu ekspert) moga by¢ prezentowane na

wys$wietlaczu urzadzenia procentowo (ustawienie fabryczne) lub jako wartos¢ absolutna.
NAVIGATION

/L >
7/ >

/L
7/

Wskazanie Ustawienie / wybér
1 1] | Wyjsciezmenu
L) L Exit

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw
Prezentacja pradu spawania (prad zajarzania, obnizony, koncowy i Hotstart)
+ Pro = wskazanie pradu spawania procentowo w zalezno$ci od pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
+ Abs = wskazanie pradu spawania bezwzgledne
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Ustawienia rozszerzone

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

5.7.5 Funkcja liniowego wzrostu noznej przystawki zdalnego sterowania RTF 1

Rys. 5- 22
Wskazanie Ustawienie / wybor

R Wyjscie z menu

Ll L) e

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw

Funkcja liniowego wzrostu Zdalne sterowanie RTF 1
Funkcje liniowego wzrostu mozna wigczy¢ lub wytaczyé
Wiaczanie

,:, 11| | Wiaczanie funkcji urzadzenia

Wytaczanie
Whylgczanie funkcji urzadzenia
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SIMPLY MORE Menu i podmenu sterownika urzgdzenia

5.8
5.8.1

5.8.2

Menu i podmenu sterownika urzadzenia

Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametréw)

Funkcje, parametry i ich warto$ci, dostepne bezposrednio np. poprzez jednokrotne nacisniecie przycisku.

Menu ekspert (TIG)

W menu ekspert umieszczono funkcje i parametry, ktdre nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku urzadzenia lub ktére nie
wymagaja regularnego ich modyfikowania.

ENTER EXIT

4s

D D

4s

Wskazanie Ustawienie / wybor
C o Menu ekspert
ol
LC o Czas zmiany pradu tS1 (prad gtéwny na prad obnizony)
L I 1] |ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,01 s)
LC2 Czas zmiany pradu tS2 (prad obnizony na prad gtowny)
L JIL Ustawienie: 0,00 s do 20,0 s (fabrycznie 0,01 s)
_ - Cofanie drutu
. Zwigkszenie wartoci = wieksze cofanie drutu

+  Zmniejszenie warto$ci = mniejsze cofanie drutu
Parametr ustawiany dodatkowo po przytaczeniu podajnika zimnego drutu WIG Ustawienie: 0 do 255
(ustawienie fabryczne 50).

Parametr activArc
Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc. Zawarto$¢ wyswietlacza = ustawienie

fabryczne).

WSKAZOWKA

& ENTER (wejscie w menu)
«  Przytrzymaé przez 4 sekundy przycisk "Parametry spawalnicze".
Nawigacja w menu
+ Parametry wybierane sg poprzez nacisniecie przycisku ,Parametry spawalnicze".
+  Ustawienie lub zmiana parametréw odbywa sie za pomocg pokretta "Ustawiania parametrow spawalniczych”.
EXIT (wyjscie z menu)
* Po uptywie 4 sekund urzagdzenie samoczynnie powraca do trybu gotowosci do pracy.
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Menu i podmenu sterownika urzgdzenia SIMPLY MORE

5.8.3

Menu konfiguracji urzadzenia

Rys. 5- 24

WSKAZOWKA

me= ENTER (wej$cie w menu)
»  Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca gtdwnego wytacznika.
+ Nacisna¢ i przytrzymac przycisk ,Parametry spawalnicze" i jednoczes$nie z powrotem wigczy¢ urzadzenie.
NAWIGACJA (nawigacja w menu)
« Parametry wybierane sg poprzez nacisnigcie przycisku ,Parametry spawalnicze".
+  Ustawienie lub zmiana parametréw odbywa sie za pomocg pokretta "Ustawiania parametréw spawalniczych".,
EXIT (wyj$cie z menu)
+  Wybra¢ punkt menu ,EIt".
+ Nacisna¢ przycisk ,Parametry spawalnicze” (ustawienia zostaja zapisane, urzadzenie przechodzi do trybu
gotowosci do pracy).
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Wskazanie Ustawienie / wybor

'R Wyjscie z menu
L L) |exit
I_ _ | [Menukonfiguracji palnika
LV LY |Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
I _ _l| [Trybpracy palnika
L LILY |« Tryby 1-6: z funkcja pracy krokowej (fabrycznie 1)
¢+ Tryby 11-16: bez funkcji pracy krokowej
1 Ustawienie 1 skoku
LN Ustawienie: 1 do 20 (ustawienie fabryczne 1)
] Predkosé up/down (funkcja niedostepna w trybach 4 i 14)
LY LY | zwigkszenie wartosc = szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci = powolna zmiana pradu

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw

el nl Prezentacja pradu spawania (prad zajarzania, obnizony, koncowy i Hotstart)

JC0C + Pro = wskazanie pradu spawania procentowo w zalezno$ci od pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
+  Abs = wskazanie pradu spawania bezwzgledne

L Praca w trybie dwutaktu (wersja C)

U g « on=wh

 off = wyt. (ustawienie fabryczne)

Spawanie metoda TIG z zimnym drutem, tryb pracy

« >0 =tryb pracy z zimnym drutem do zastosowan zautomatyzowanych, drut podawany jest, gdy ptynie
prad

+ 2tdo 4t =pracaw trybie dwutaktu do czterotaktu

« off = zimny drut wytgczony, elektroda drutowa nie jest podawana (ustawienie fabryczne)

Spawanie metoda TIG z zimnym drutem, $rednica elektrody drutowej

Nie jest wymagane w przypadku spawania metodg TIG (recznie).

+ JOB = $rednica elektrody drutowej odczytywana jest z wybranego uprzednio zadania spawalniczego
(ustawienie fabryczne)

+ dxx = grubos¢ drutu 0,6 do 1,6 mm

Przetaczanie prezentacji pradu (MMA)
+ on=wartos¢ rzeczywista
+ off = warto$¢ zadana (ustawienie fabryczne)

spotMatic

Wariant trybu pracy spotArc, zajarzenie poprzez potarcie o spawany materiat
« on=wh

+ off = wyt. (ustawienie fabryczne)

CC . Funkcja liniowego wzrostu Zdalne sterowanie RTF 1

USRI Funkcje liniowego wzrostu mozna wigczyé lub wytaczy¢

i= _ ] [Menuserwisowe

LY | Zmian w menu serwisowym moze dokonywa¢ wytacznie autoryzowany personel serwisowy!
[_ - 1C| |Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

VL e off=wyt (fabrycznie)

+ CFG = przywracanie ustawier domyslnych w menu konfiguracji urzadzenia
+ CPL = kompletne przywrdcenie wszystkich wartosci i ustawien
Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (EXIT).

activArc Pomiar napiecia
+ on = funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
« off = funkcja wyt.
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Menu i podmenu sterownika urzgdzenia SIMPLY MORE
Wskazanie Ustawienie / wybér
[l T Sygnalizacja btedu na interfejsie spawania zautomatyzowanego, stykSYN_A

T | on=funkcjawt,
« off = funkcja wyt. (ustawienie fabryczne)

171 T | Odezyt wersji oprogramowania (przykifad)
s 07= ID magistrali systemowej

20 _ 07| |02c0=  numer wersji

Lo

ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sa kropka.
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6 Uruchomienie
6.1  Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji eksploatacii!

+  Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktére posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

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

/\ OSTROZNIE

. Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!
Z powodu niezablokowanych pofaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przytaczy oraz
przewoddw i ich dotkniecie moze powodowaé poparzenia!
+ Codzienne sprawdzaé potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowaé je obracajac w prawo.

OSTROZNIE

Koniecznos¢ stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zZanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaly podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna.
+ W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

6.2  Umieszczenie urzadzenia

/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienial
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na $wiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
«  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwng podtoge oraz dostateczng ilos¢ $wiatta na
stanowisku pracy.

+ Nalezy zagwarantowa¢ zawsze pewng, i bezpieczng obstuge urzadzenia.

6.3  Chlodzenie 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 si¢ do niego czastek metalowych, pytu i innych ciat obcych.
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Zakres stosowania — uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem SIMPLY MORE

6.4  Zakres stosowania — uzytkowanie zgodne 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 przer6bek w urzadzeniu!

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

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

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

Te spawarki nadajq sie wytacznie do
+ spawania metoda TIG pradem statym z zajarzaniem wysokg czestotliwoscig lub Liftarc oraz
¢ spawania pradem stalym metodg MMA.

6.5  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 oséb!
+  Oczysci¢ punkty podiaczenia!
+ Pewnie zamocowaé przewod masy!
« Elementéw konstrukcji spawanego przedmiotu nie uzywaé jako przewodu powrotnego pradu spawania!
«  Zwrdci¢ uwage na prawidtowy przeptyw pradu!
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SIMPLY MORE Przytaczenie do sieci elektrycznej

6.6  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 podtaczenie 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.

6.6.1 Rodzaj sieci

m&= Poditaczenie wytacznie do sieci TN, TT lub sieci IT z przewodem ochronnym (w zaleznosci od dostepnosci).

o L1
o L2
¢ L3

Il

Rys. 6-1
Legenda

OSTROZNIE

B\ Napigcie robocze - napigcie sieciowe!
[EEsy Napiecie robocze podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem sieciowym, gdyz w
przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia urzadzenia!
+ Informacje na temat bezpiecznika sieciowego podano w rozdziale ,Dane techniczne"!

+  Wityczke sieciowg wylaczonego urzadzenia wiozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego SIMPLY MORE

6.7  Chiodzenie uchwytu spawalniczego
6.7.1 Informacje og6ine

OSTROZNIE

Mieszanki chtodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chtodziw prowadzi do uszkodzefi i

skutkuje utratg gwarancji producenta!

+  Stosowac wytgcznie chtodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chtodziw).

* Nie mieszac ze sobg réznych chtodziw.

+ W przypadku wymiany chtodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawarto$¢ ptynu.

Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem ptynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!

W zaleznosci od warunkdw panujacych w otoczeniu stosuje sie rozne typy ptyndw do chiodzenia uchwytu

spawalniczego (patrz przeglad chtodziw).

Ptyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych odstepach czasu

sprawdzaé pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby zapobiec uszkodzeniom

urzadzenia lub jego akcesoriow.

+  Plyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 (patrz akcesoria) pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.

+  Plyn chtodzacy wykazujacy niedostateczny stopieri ochrony przed zamarzaniem nalezy wymienic!

WSKAZOWKA

m& Usuniecie plynu chlodzacego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do
zalecen whasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
+ Nie wolno usuwac¢ razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
+ Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
+ Zalecany $rodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem $rodkdw czyszczacych.

6.7.2  Przeglad chtodziw
Mozna stosowa¢ nastepujace chtodziwa (nr art. patrz rozdziat akcesoria):

Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10°C do +40°C
KF 37E -20°C do +10°C
DKF 23E (dla urzadzen plazmowych) 0°C do +40°C
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SIMPLY MORE Chtodzenie uchwytu spawalniczego

6.7.3 Napetnianie chtodziwa
Urzadzenie jest fabrycznie napetnione minimalng iloscig chtodziwa.

m€s= Po pierwszym napetnieniu nalezy odczekaé co najmniej jedna minute przy wiaczonej spawarce, aby pakiet
wezy catkowicie napelnit sie ptynem chtodzacym bez pecherzykéw powietrza.
Przy czestej wymianie uchwytéw i przy pierwszym napetianiu nalezy ew. uzupetni¢ zapas w zbiorniku ptynu
chtodzacego.

Rys. 6- 2
Poz. Symbol | Opis
1 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
2 Sito ptynu chtodzacego
3 Znacznik ,,min”
Minimalny poziom napetnienia ptynu chtodzacego
4 Zbiornik czynnika chtodzacego

Odkrecic pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego.
Sprawdzi¢, czy wkfad sita nie jest zabrudzony, ewentualnie wyczyscic i ponownie zamontowaé w poprzedniej pozycii.
Napetni¢ ptynu chtodzacego az do wkiadu sita, a nastepnie zakreci¢ pokrywe.

I 1 Poziom chiodziwa nigdy nie moze spasé ponizej oznaczenia ,,min”! I
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EWM s

SIMPLY MORE

6.8  Spawanie metoda TIG
6.8.1 Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego
Uchwyt spawalniczy TIG musi byé odpowiednio wyposazony do danego zadania spawalniczego!
+ zamontowac odpowiednig elektrode wolframowa oraz
+ dysze gazu ostonowego.
+ przestrzega¢ instrukcji eksploatacji uchwytu spawalniczego TIG!
v
¥
v
v
v
¥
1
v
]
L
]
N
]
v
]
v
v
v
v
M
Rys. 6- 3
Poz. Symbol | Opis
1 Gniazdo, 8-stykowe / 12-stykowe
8-stykowe: przewdd sterujacy uchwytu TIG Up/Down lub uchwytu z potencjometrem
12-stykowe: przewéd sterujacy uchwytu TIG Up/Down z wys$wietlaczem LED (opcja)
2 O Gniazdo 5-stykowe
& |Przewdd sterujacy standardowego uchwytu spawalniczego TIG
3 Ztaczka GY4“, prad spawania ,,-”
Przytacze gazu ostonowego (z z6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéw spawalniczych TIG
4 ==mm | Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
gz Przytacze uchwytu spawalniczego TIG
5 I Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy
=
6 _@ Szybkoztacze, czerwone (powr6t ptynu chtodzacego)
7 G_> Szybkozlacze, niebieskie (doptyw ptynu chtodzacego)
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+  Wetknaé¢ wtyk pradu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytaczenia pradu spawania ,-" i zabezpieczyé
obrotem w prawo.

Przykreci¢ przewdd gazu ostonowego do ztaczki G¥4" i pradu spawania ,-".

+  Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do gniazda przytaczeniowego przewodu sterujgcego uchwytu
spawalniczego (5-stykowy przy standardowym uchwycie spawalniczym, 8-stykowy przy uchwycie spawalniczym up/down
badz z potencjometrem i 12-stykowy przy uchwycie spawalniczym up/down z wySwietlaczem LED) i zamocowac.

+  AnschluB3nippel der Kiihlwasserschlauche in entsprechende SchnellverschluRkupplungen einrasten:
Rucklauf rot an SchnellverschluRkupplung, rot (Kuhimittelriicklauf) und
Vorlauf blau an SchnellverschluBkupplung, blau (Kihimittelvorlauf).
6.8.2  Przylaczenie przewodu masy
+  Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+" i zabezpieczy¢ przekrecajac w prawo.
6.8.3  Warianty podfaczania uchwytow spawalniczych, przyporzadkowanie przytaczy

- - - 1
\ \
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| e ‘
\ \
X1 \
BRT1  BRTZ
BRT1 L1 T T |
= ‘
BRT2 A2 ] ‘
_ w3l |
w2k | ‘
BTL | BT2 WER? Ej - \
€ By =) - |
BT1| A +L e /
. (=t || TaeR T |
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oV | C A DOWN_K 9 > |
4 =
= D/ P K10 WL | \
3 A  Ureflov | E 4 Down| Up |
\ \ . - | ‘
2 ‘ IH-Down| F (= LN ‘ |
———(= — Up| G, j ‘ T [ ﬂ |
, ( _
1 [ | Poti UD/ei
*4{(%—#—‘ Il‘w“ oti UD/ein H Cg } }
BT 12 - |
5-stykowy przewdd sterujacy 8-stykowy przewdd sterujacy 12-stykowy przewdd sterujacy
Rys. 6- 4

6.8.4  Zasilanie gazem ochronnym

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!
Nieprawidtowy spos6b obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub $miercia.

+  Stosowac sig do instrukcji producenta gazu oraz przepisow dla gazow pod cisnieniem!
+  WstawiC 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!
Niezaktocony 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 zotty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!

+  Wszystkie potaczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!
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6.8.4.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

Rys. 6-5

Poz. Symbol | Opis
Reduktor
Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora cisnienia

rlw[dv|-

Zawor butlowy

Ustawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.
Zabezpieczy¢ butle gazu za pomoca tancucha zabezpieczajacego.

me&= Przed przytaczeniem do butli reduktora otworzyé na chwile zawor butli gazu, aby wydmuchaé ewentualne
zanieczyszczenia.

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

+  Przykreci¢ nakretke ztaczkowa przytacza weza gazu do wylotu reduktora ci$nienia.

+ Podigczy¢ przewdd gazu z nakretkq ztaczkowa G1/4" do odpowiedniego przytacza spawarki badz podajnika drutu
(w zaleznosci od wykonania).
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6.8.4.2 Ustawianie wydatku gazu ostonowego

/\ OSTROZNIE

.C Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Podczas ustawiania wydatku gazu ostonowego na uchwycie spawalniczym wystepuje napiecie biegu
jatowego oraz wysokonapigciowe impulsy zajarzania, dotkniecie grozi porazeniem pradem lub poparzeniem.
+ Uniemozliwi¢ podczas ustawiania kontakt uchwytu spawalniczego z ludzmi, zwigrzatami lub przedmiotami.

WSKAZOWKA

e Ogdlna zasada dla natezenia przeptywu gazu:
Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w l/min.
Przykiad: dysza gazu o $rednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.

& Nieprawidtowe ustawienie gazu ostonowego!
Zarowno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowaé tworzenie sie porow.
¢ llos¢ gazu ostonowego nalezy odpowiednio dopasowaé do zadania spawalniczego!

+  Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.
Przeprowadzic test gazu (patrz rozdziat ,Opis dziatania - test gazu”)

+ Ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego na reduktorze cisnienia,
ok. 4 - 15 I/min w zaleznosci od natezenia pradu i materiatu.

6.9  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 przedmiotdw spawanych uzywaé izolowanych kleszczy,
+ Uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

/\ OSTROZNIE

Podtaczenie doplywu gazu ostonowego!
W przypadku metody spawania elektrodami otulonymi na przytaczu gazu ostonowego (ztaczka GY4™)

wystepuje napiecie biegu jatowego.
+  Zatozy¢ z6tty kapturek ochronny na ztaczke G¥%" (ochrona przed napigciem elektr. i zabrudzeniami).
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6.9.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

b4 |
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Rys. 6- 6
Poz. Symbol | Opis

Ztaczka GY4“, prad spawania ,,-”
Przytacze gazu ostonowego (z z6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéw spawalniczych TIG

Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytaczenie uchwytu elektrody

Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy

i+] =R

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

m&= Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowa¢ sie wskazdwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.
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SIMPLY MORE Interfejs PC

6.10 Interfejs PC
OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podtaczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowaé uszkodzenie urzadzenia lub zaktécenia w
transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzié komputer PC.
+  Pomigdzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!

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

I- -I Nalezy przestrzegaé zalecen dokumentaciji akcesoriow!
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Informacje ogoine SIMPLY MORE

v

7.1

7.2

Konserwacja i kontrola

me&= Prawidiowe i coroczne przeprowadzanie opisanych ponizej czynno$ci w zakresie konserwacji, czyszczenia i
kontroli stanowi warunek zachowania $wiadczen gwarancyjnych ze strony firmy EWM.

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 zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

WSKAZOWKA

mes~ Czyszczenia, napraw oraz kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowaé sie wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby.
Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz
doswiadczenie jest w stanie rozpoznaé podczas kontroli zrddet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podjaé odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.
Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysliny, to urzadzenia nie wolno uruchamia¢ do
Czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

Czyszczenie

A NIEBEZPIECZENSTWO

=\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
[GlEsy Czyszczenie urzadzen, nie odtaczonych od sieci zasilajacej, moze stac sie przyczyna powaznych obrazen!

+ Odftgczyé urzadzenie od sieci.
+  Odigczy¢ wtyk od sieci!
+ Odczeka¢ 2 minuty, az roztadujq sie kondensatory.

Poszczegdlne podzespoly obstuguje sie w nastepujacy sposab:

Zrédto pradu: W zaleznoéci od ilo$ci nagromadzonego kurzu i pytu przedmuchaé sprezonym powietrzem nie
zawierajacym oleju i wody.

Elektronika: Na ptytki drukowane oraz cze$ci elektroniczne nie dmuchaé strumieniem sprezonego powietrza, lecz
usungé kurz i pyt odkurzaczem.

Plyn chfodzacy:  Sprawdzi¢ pod katem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienic.

1€ Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie chtodziw innych producentéw powoduje utrate gwaranciji
producenta!
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SIMPLY MORE Kontrola

7.3 Kontrola

& Urzadzenia dodatkowe oraz komponenty (np. urzadzenia chtodzace, podajniki drutu, uchwyty spawalnicze,
...) nalezy sprawdzi¢ razem ze zr6dtem pradu spawania.

Niektdre punkty, jak np.: Mozliwym jest réwnoczesne sprawdzenie opornosci izolacji i przewodu ochronnego, w ten sposéb
zagwarantowane zostaje, ze suma pradoéw uptywowych zrodta pradu spawania, urzadzen dodatkowych i komponentow nie
przekracza wartosci granicznej.

Z tego wzgledu ponizej opisano kompletne badanie zrddta pradu spawania. Jezeli urzadzenia dodatkowe oraz komponenty
powinny zosta¢ sprawdzone oddzielnie, punkty kontroli w razie potrzeby nalezy dostosowac¢ (np. odpada pomiar napiecia biegu
jatowego).

Kontrole nalezy przeprowadza¢ zgodnie z IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania fukowego - przeglady i kontrole
podczas eksploatacji" zgodnie z rozporzadzeniem o bezpieczenstwie pracy. Norma ta jest z jednej strony miedzynarodowa z
drugiej strony przewidziana specjalnie dla urzadzen do spawania tukowego.

€ Wczesniejsze okreslenie "przeglad okresowy" zostato zastapione w zwigzku ze zmiang normy okresleniem
"przeglady i kontrole podczas eksploatacji”.
Oprocz wymienionych wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzegaé wiasciwych krajowych
przepisow i ustaw.

7.3.1  Przyrzady kontrolne

& Ze wzgledu na szczegolne uwarunkowania w przypadku inwertorowych urzadzen do spawania fukowego nie
wszystkie urzadzenia kontrolne nadaja sie w petni do badan wg VDE 0702!

Jako producent firma EWM oferuje wszystkim odpowiednio przeszkolonym i autoryzowanym partnerom dystrybucyjnym EWM
odpowiednie przyrzady kontrolne i przyrzady pomiarowe zgodne z VDE 0404-2, ktdre oceniajg pasmo czestotliwosci wg DIN EN
61010-1, zatacznik A - uktad pomiarowy Al.

Jako uzytkownik muszg Panstwo zagwarantowac, ze wykorzystywane przez Panstwa urzadzenia EWM beda poddawane

badaniom zgodnie z norma IEC / DIN EN 60974-4 przy uzyciu odpowiednich, wyzej wymienionych przyrzadéw kontrolnych
i przyrzadéw pomiarowych.

m€s= Ponizszy opis przegladu okresowego stanowi tylko krotkie zestawienie punktéw podlegajacych kontroli. Aby
uzyskaé szczegdtowe informacje na temat punktéw podlegajacych kontroli nalezy zapoznaé sie z norma IEC /
DIN EN 60974-4.
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Kontrola

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

7.3.2

7.3.3

7.3.4

7.3.5

Zakres kontroli
a) Kontrola wzrokowa
b) Kontrola elektryczna, pomiar:
. napiecie biegu jatowego

. pomiar rezystancji izolacji lub alternatywnie

. pradéw uptywowych

. rezystancji przewodu ochronnego

¢) Kontrola sprawnosci
d) Dokumentacja

Kontrola wzrokowa
Gtowne punkty kontroli:

Obudowa

o gk wh e

. Pozostaly sprzet, ogolny stan

Pomiar napiecia biegu jatowego

1k0

-+

0k2

Palnik/uchwyt elektrody, zacisk przewodu powrotnego pradu spawania
Zasilanie sieciowe: przewody, facznie z wtyczkami i zabezpieczeniami przed wyrwaniem
Obwad pradu spawania; przewody, wtyczki i faczniki, zabezpieczenia przed wyrwaniem

Urzadzenia sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne

1N 4007 Podtaczy¢ uktad pomiarowy do gniazd pradu spawania. Woltomierz
— musi wskazywaé wartosci $rednie i posiadac rezystancje wewnetrzng
>1MQ. W przypadku urzadzen z przetaczaniem stopniowym ustawi¢
najwyzsze napiecie wyjsciowe (przetacznik stopniowy). Podczas

pomiaru przestawia¢ potencjometr w zakresie od 0 kQ do 5 k.

10nF

cue ZMierzone napiecie nie powinno odbiega¢ od danych na tabliczce
znamionowej wigcej niz +/- 5% i nie moze przekracza¢ 113 V
(w urzadzeniach z VRD: 35 V).

Uktad pomiarowy wg DIN EN 60974-1

Pomiar rezystancji izolacji

W celu sprawdzenia izolacji wewnatrz urzadzenia az do transformatora, nalezy wczesniej wiaczy¢ wytacznik zasilania. Jesli
zainstalowany jest stycznik sieciowy, to nalezy go zmostkowa¢ lub pomiar przeprowadzi¢ z obu stron.

Rezystancja izolacji nie moze by¢ miejsza niz:

Obwdd sieci wzglede | Obwod pradu spawania i elektronika 5MQ
m

Obwod pradu spawania i elektronika wzglede | Obwod przewodu ochronnego (PE) 25MQ
m

Obwodd sieci wzglede | Obwod przewodu ochronnego (PE) 25MQ
m
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SIMPLY MORE Kontrola

7.3.6

7.3.7

7.3.8

7.3.9

Pomiar pradu uptywowego (prad przewodu ochronnego i prad dotykowy)

Wskazowka: Réwniez jezeli pomiar pradu uptywowego zgodnie z norma jest tylko alternatywnym sposobem pomiaru rezystancii
izolacji, EWM zaleca przeprowadzenie obu pomiaréw, w szczeg6lnosci po naprawach. Prad uptywowy w duzej mierze polega na
innym fizycznym zjawisku niz rezystancja izolacji. Z tego wzgledu niebezpieczny prad uptywowy moze nie zostac wykryty
podczas pomiaru rezystancii izolacji.

Pomiardw tych nie wolno wykonywa¢ za pomoca zwyktego miernika uniwersalnego! Wiele przyrzadéw pomiarowych zgodnych z
normg VDE 0702 (przede wszystkim starszego typu) nadaje sie wytacznie do czestotliwo$ci 50/60Hz. W spawarkach
inwertorowych wystepuja jednak znacznie wyzsze czestotliwosci, w wyniku czego moze nastapi¢ uszkodzenie miernika lub
btedne wskazanie czestotliwosci.

Przyrzad pomiarowy musi spetnia¢ wymagania normy VDE 0404-2. W ocenie charakterystyki czestotliwosci nalezy oprzeé sie o
norme DIN EN 61010-1 zatacznik A — uktad pomiarowy Al.

€™ Do tych pomiaréw urzadzenie spawalnicze musi by¢ wiaczone i znajdowaé sie pod napieciem biegu
jatowego!

1. Prad przewodu ochronnego: <5 mA

2. Prad uptywowy od gniazd spawalniczych, kazdorazowo pojedynczo, do PE: <10 mA

Pomiar rezystancji przewodu ochronnego

Pomiaru dokonuje sie migdzy stykiem ochronnym a dostepnymi przewodzacymi elementami, np. $rubami obudowy. Podczas
pomiaru kablem podtgczeniowym nalezy poruszaé na catej dtugosci, przede wszystkim blisko punktéw wpustowych obudowy i
wtykow. W ten sposéb mozna ustali¢ przerwania w przewodzie ochronnym. Ponadto nalezy sprawdzi¢ wszystkie dostepne z
zewnatrz przewodzace elementy obudowy, aby zapewni¢ prawidtowe potaczenie PE dla klasy ochrony I.

Rezystancja nie moze przekracza¢ 0,3 Q przy dtugosci przewodu zasilajgcego do 5 m. Przy diuzszych przewodach warto$¢
dopuszczalna wzrasta 0 0,1 Q na kazde 7,5 m przewodu. Najwyzsza dopuszczalna warto$¢ wynosi 1 Q.
Kontrola dziatania urzadzenia spawalniczego

Urzadzenia ochronne, przetaczniki, przyrzady sterujace (jesli wystepuja) oraz cate urzadzenie spawalnicze / caty system do
spawania tukowego muszg dziata¢ prawidto.

Whytacznik gtéwny

Uktady wytaczenia awaryjnego

Uktad redukciji napiecia

Gazowy zawor elektromagnetyczny

. Lampki sygnalizacyjne i kontrolne

Dokumentacja przegladu

Protokét kontrolny musi zawieraé:

+ 0znaczenie kontrolowanego urzadzenia spawalniczego,
+ date kontroli,

+  wynik kontroli,

+ podpis, nazwisko technika i nazwe reprezentowanej przez niego insytutcji,
 o0znaczenia przyrzadow kontrolnych.

Na urzadzeniu spawalniczym nalezy umiescic etykiete z data kontroli wskazujaca na posiadanie przez urzadzenie aktualnego
przegladu.

ok~ w e
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Naprawy

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

7.4

Napravw

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, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu czesci zamiennych
nalezy podaé typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.

Niniejszym potwierdzamy nalezyte przestrzeganie zasad konserwacji i utrzymania urzadzenia w dobrym stanie oraz przestrzeganie wyzej
opisanych zasad dotyczacych przegladu okresowego wedlug normy E VDE 0544 207.

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data nastepnego przegladu okresowego

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data nastepnego przegladu okresowego

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data nastgpnego przegladu okresowego

Data nastepnego przegladu okresowego

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data nastepnego przegladu okresowego

Data / pieczatka / podpis partnera handlowego

Data nastepnego przegladu okresowego
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SIMPLY MORE Utylizacja urzadzenia

7.5  Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

e Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zostaé odzyskane w procesie recyklingu
oraz podzespoty elektroniczne, ktdre nalezy zutylizowaé.
+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
+ Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacijil

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

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

+ 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 odpadow z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
zZ 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.

7.6  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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Ogoblne zasady waznosci SIMPLY MORE

8 Gwarancja
8.1  0Ogolne zasady waznosci

3 lata gwarancji
na wszystkie nowe urzadzenia firmy EWM*:

«  Zrodta pradu
Podajniki drutu

+ Urzadzenia chtodzace
+  Wdzki jezdne

* 0 ile s uzytkowane z oryginalnymi akcesoriami EWM (jak np. wigzka przewoddw po$rednich, zdalne sterowanie, przewdd
przediuzajacy zdalnego sterowania, chtodziwo, etc.).

1 rok gwarancji na:

+ Uzywane urzadzenia EWM

+ Podzespoly do automatyzacji i mechanizacji
+ Zdalne sterowanie

* Inwertory

+  Wiazki przewodow posrednich

6 miesiecy gwarancji na:
+ oddzielnie dostarczane cze$ci zamienne (np. ptytki obwodéw drukowanych, zespoty zajarzania)

Gwarancja producenta/dostawcy na:
+ wszystkie dokupywane cze$ci, stosowane przez firmg¢ EWM, lecz nie produkowane przez nig (np. silniki, pompy, wentylatory,
uchwyty spawalnicze itp.)

Niereprodukowalne btedy oprogramowania oraz czesci ulegajace starzeniu mechanicznemu sg wykluczone spod gwaranciji (np.
zespot podajnika drutu, rolki podawania drutu, czesci zamienne i ulegajace zuzyciu w podajniku drutu, kétka, zawory
elektromagnetyczne, przewody masy, uchwyty elektrod, weze potaczeniowe, czesci zamienne i czesci ulegajace zuzyciu

w uchwytach spawalniczych, przewody sieciowe i sterujace itd.).

Te informacje obowigzujg na podstawie naszych ogolnych warunkéw handlowych oraz naszych zasad gwarancji, nie naruszajac
prawnych roszczen z tytutu gwarancji. Dodatkowe uzgodnienia muszg zosta¢ potwierdzone przez EWM na pismie.

Nasze ogdlne warunki handlowe mozna w kazdej chwili pobra¢ w Internecie pod adresem www.ewm.de.

M€~ Podana wydajnosé oraz gwarancja wylkacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i
zuzywalnych!
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SIMPLY MORE Deklaracja gwaranciji

8.2  Deklaracja gwarancji

3 letnia gwarancja

Na podstawie naszych ogélnych warunkdw handlowych, nie naruszajac ustawowych praw z tytutu gwarancji, firma EWM
HIGHTEC WELDING GmbH udziela 3-letniej gwarancji na urzadzenia spawalnicze. Gwarancja ta obowigzuje od daty sprzedazy.
Dla akcesoriéw i czesci zamiennych obowigzujg osobne okresy gwarancji, podane w rozdziale ,0goine zasady waznos$ci”.
Czesci ulegajgce zuzyciu nie sg oczywiscie objete gwarancia.

Firma EWM gwarantuije, ze nasze produkty sa wolne od wad materiatowych i produkcyjnych. Jezeli w okresie obowigzywania
gwarancji ujawnig sie wady materiatowe lub produkcyjne majg Pafstwo prawo - wedtug naszego wyboru - do bezptatne;
naprawy lub wymiany na odpowiedni wyrdb. Z chwilg wptywu zwrdcony wyrdb staje sie wiasnoscig firmy EWM.

Warunek

Warunkiem zachowania praw do petnej 3-letniej gwarancii jest uzytkowanie urzadzen zgodnie z instrukcja eksploatacji EWM
i przestrzeganie obowigzujacych kazdorazowo zalecen i ustawowych przepiséw oraz coroczne przeprowadzanie kontroli i
konserwaciji przez partnera dystrybucyjnego EWM (patrz rozdziat ,Konserwacja i kontrola”). Tylko regularnie konserwowane
urzadzenia, uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem pracujg bowiem bezawaryjnie przez dtugi czas.

Reklamacje
Reklamacje z tytutu gwaranciji prosimy kierowa¢ wytacznie do wtasciwego autoryzowanego sprzedawcy produktow firmy EWM.

Utrata praw gwarancyjnych

Utrata praw gwarancyjnych nastepuje w przypadku, gdy dany wyréb EWM nie byt uzytkowany z uzyciem oryginalnych
akcesoriow EWM (jak np. wigzka przewodow posrednich, zdalne sterowanie, przewod przediuzajacy zdalnego sterowania,
chodziwo, etc.). Gwarancjg nie sg objete wyroby, ktére zostaty uszkodzone w wyniku wypadku, nieprawidtowej obstugi,
niewtasciwej instalacji, uzycia nadmiernej sity, nieprzestrzegania specyfikacji i instrukcji eksploatacji, niewystarczajace;
konserwacii (patrz rozdziat ,Konserwacja i kontrola"), uszkodzer i oddziatywan zewnetrznych, klesk zywiotowych lub
nieszcze$liwych wypadkow osobistych. Gwarancja traci waznos¢ rowniez w przypadku dokonania niedozwolonych zmian,
napraw lub modyfikacji. Roszczenie z tytutu gwarancji nie przystuguje w przypadku czesciowo lub catkowicie rozmontowanych
produktow, ingerencji 0sdb nieautoryzowanych przez firme EWM oraz w przypadku normalnego zuzycia urzadzenia.

Ograniczenia

Wszelkie roszczenia dotyczace wypetnienia lub niewykonania zobowigzan gwarancyjnych przez firme EWM na podstawie tej
deklaracji w zwigzku z danym produktem ograniczajq sie do wyréwnania rzeczywiscie powstatych szkdd. Obowigzek
wyrdwnania szkdd przez firme EWM wynikajacy z niniejszej deklaracji i zwigzany z danym produktem jest ograniczony do kwoty,
ktora zostata zaptacona w chwili pierwotnego zakupu produktu. Powyzsze ograniczenie nie obowigzuje w przypadku szkéd na
zdrowiu lub zyciu oraz strat materialnych, spowodowanych niedbatoscig ze strony firmy EWM. Firma EWM w zadnym przypadku
nie ponosi odpowiedzialnosci za utrate zyskow, szkody nastepcze oraz posrednie. Firma EWM nie ponosi odpowiedzialno$ci za
szkody, ktére dotycza roszczen osob trzecich.

Sad wtasciwy

Jesli kupujacy prowadzi dziatalnos¢ gospodarcza, to 0gélng wiasciwoscig miejscowg sadu we wszystkich sporach wynikajacych
posrednio lub bezposrednio ze stosunku umowy jest wedtug wyboru dostawcy miejsce jego siedziby gtéwnej lub oddziatu.
Dostarczone Panstwu w ramach wymiany gwarancyjnej produkty staja sie Panstwa wtasnoscig w chwili wymiany.
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Komunikaty zaktdcen (zrédto pradu) SIMPLY MORE

9 Przyczyny i usuwanie usterek

Wszystkie urzadzenia przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowa. W przypadku ewentualnej usterki urzagdzenie nalezy
sprawdzi¢, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usunigcia usterki beda nieskuteczne nalezy
skontaktowa¢ sie z autoryzowanym sprzedawca,

9.1  Komunikaty zaktocen (zrodto pradu)

&= Zakldcenia spawarki sygnalizowane sg zaswieceniem lampki sygnalizacyjnej zaktGcenia zbiorczego oraz
wys$wietleniem kodu bledu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika urzadzenia. W razie wystapienia
zaktocenia w pracy urzadzenia nastepuje wytaczenie modutu mocy.

« Jes$li wystapi kilka zaktdcen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
*  Zaktocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

zaktocenia

Err3 Blad pradnicy tachometrycznej Sprawdzi¢ podawanie drutu / wiazke przewodow
Podajnik drutu nie podtaczony » W menu konfiguracji urzagdzenia wytaczy¢ tryb

pracy z zimnym drutem (stan off)
» Podtaczyé podajnik drutu

Err4 Blad temperatury Pozwoli¢ wystygna¢ urzadzeniu.
Btad obwodu awaryjnego (interfejs do spawania [« Kontrola zewnetrznych uktadéw wytaczenia
zautomatyzowanego) + Kontrola zworki JP 1 (jumper) na ptytce T320/1

ErS Za W,ysf’k'e n§p|§C|e Whytaczy¢ urzadzenie i sprawdzié napiecia sieciowe

Err6 Za niskie napiecie

Err7 Btad chtodziwa (tylko przy podtaczonym module | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom chtodziwa
chtodzacym)

Err8 Btad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem

Err9 Przepigcie wtérne Whytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.

Err 10 Btad PE Jezeli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

Err 11 PotoZenie FastStop Przetaczy¢ zbocze (0 do 1) sygnatu ,Potwierdzenie

btedu” przez interfejs robota (jezeli wystepuje)

Err 51 Btad obwodu awaryjnego (interfejs do spawania [+  Kontrola zewnetrznych uktadéw wytaczania

zautomatyzowanego) +  Kontrola zworki JP1 (jumper) na ptytce T320/1
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SIMPLY MORE Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

9.2  Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow spawalniczych

€~ Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia
fabryczne.

NAVIGATION

— @

!
¢
‘Ho
®

Rys. 9-1
Wskazanie Ustawienie / wybor
(1Z 0 1| |Wyjscie zmenu
L1 L) g«
I= _ ] [Menuserwisowe
" LY | Zmian w menu serwisowym moze dokonywac wylacznie autoryzowany personel serwisowy!
_CC Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)
1 | off = wyt (fabrycznie)
+ CFG = przywracanie ustawier domyslnych w menu konfiguracji urzadzenia
+  CPL = kompletne przywrécenie wszystkich wartosci i ustawien
Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (EXIT).
_CC Wylaczanie
U Wylgczanie funkcji urzadzenia
s Reset konfiguracji urzadzenia
Lo Przywrdcenie ustawien domysinych w menu konfiguraciji urzadzenia
] Kompletny reset
L VL] |Przywrdcenie wszystkich wartosci i ustawien do stanu fabrycznego
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Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzgdzenia SIMPLY MORE

9.3  Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

M€~ Funkcja odczytu wersji oprogramowania stuzy wytacznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego!

= @ +

0
"'1

Rys. 9-2
Wskazanie Ustawienie / wybor
'R Wyjécie z menu
L) L Exit
= Menu serwisowe

M Zmian w menu serwisowym moze dokonywacé wytgcznie autoryzowany personel serwisowy!
(70 <107 | Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
L for= ID magistrali systemowej
{ 02c0= numer wersji
ID magistrali systemowej oraz hnumer wersji oddzielone sa kropka.
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Ogéblne usterki

9.4  Ogolne usterki

Problem

Mozliwa przyczyna > Srodki zaradcze

Po wigczeniu brak wskazan lampek sygnalizacyjnych
sterownika urzadzenia

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

Brak mocy spawania

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

Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametréw

9.4.1 Interfejs do spawania zautomatyzowanego

+ Blokada wprowadzania > wytaczy¢ blokade dostepu (patrz
rozdziat ,Przetacznik kluczykowy”)

wylaczania i nie nastapi wylacznie!

Brak funkcji zewnetrznych uktadéw wylaczania (wytacznik awaryjny)!
Jezeli obwod wylaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu wytaczania poprzez
interfejs do spawania zautomatyzowanego nalezy odpowiednio ustawié¢ do tego urzadzenie.

Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez zrodto pradu zewnetrznych uktadow

*  Wyjaé zworke 1 (jumper) na ptytce T320/1 (TETRIX) lub M320/1 (PHOENIX) !
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Palnik spawalniczy, uchwyt spawalniczy i przew6d masy

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

10  Akcesoria
10.1 Palnik spawalniczy, uchwyt spawalniczy i przewod masy
10.1.1 TETRIX 301
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 260 WD 4M 5P 2T Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodz. woda, podwojny 094-010990-00600
przycisk
TIG 260 WD 4M 8P 2T UD Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodz. wodg, podwdjny 094-010989-00000
przycisk, U/D
TIG 260 WD 4M 12P RETOX HFL | Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony wodg, RETOX, elast., | 094-010990-10700
skdra
WK50QMM 4M KL Przewéd masy, zacisk 092-000003-00000
EH50 4M Uchwyt elektrody 092-000004-00000
10.1.2 TETRIX 351, 421
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 450 WD 4M 5P 2T Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony woda, podwojny 094-010994-00600
przycisk
TIG 450 WD 4M 8P 2T UD Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony woda, podwojny 094-010994-00200
przycisk, U/D
TIG 450 WD 4M 12P RETOX HFL | Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony wodg, RETOX, elast., | 094-010993-10700
skérzany
WK70QMM 4M Z Przewod masy, kleszcze 092-000013-00000
EH70QMM 4M Uchwyt elektrody 092-000011-00000
10.1.3 TETRIX 521
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 450SC WD 4M 5P 2T HFL Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony woda, podwaojny 094-011016-10600
przycisk, elast., skorzany
TIG 450SC WD 4M 8P 2T UD HFL | Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony wodg, podwdjny 094-011015-00000
przycisk, U/D, elast., skérzany
TIG 450SC WD 4M 12P RETOX HFL | Uchwyt spawalniczy TIG, 4 m, chtodzony wodg, RETOX, elast., | 094-011016-10700
skdrzany
WK95QMM 4M Z Przewéd masy, kleszcze 092-000171-00000
EH35QMM 4M Uchwyt elektrody 092-000010-00000
10.2 Zdalne sterowanie i akcesoria
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF1 19POL 5M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem 094-006680-00000
potaczeniowym
RT1 Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008097-00000
RTP1 Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008098-00000
punktowego/pulsacii
RTP2 Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008099-00000
punktowego/pulsacii
RTP3 Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania punktowego 090-008211-00000
spotArc/pulsacii
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
RV5M19 19POL 5M Przewod przediuzajacy 092-000857-00000
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SIMPLY MORE Opcje
10.3 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON 7POL Opcja dozbrojenia w 7-stykowe gniazdo przytaczeniowe 092-001826-00000
akcesoriow i interfejséw cyfrowych
ON 19POL 500 Opcja dozbrojenia w 19-stykowe gniazdo przytaczeniowe 092-001951-00000
akcesoriow i analogowego interfejsu A
ON 12POL RETOX TIG Opcja dozbrojenia w 12-stykowe gniazdo przytaczeniowe 092-001807-00000
ONFILTER T/P Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr zanieczyszczen do wlotu | 092-002092-00000
powietrza
ON HOSE/FR MOUNT Opcja uchwytu wezy i przystawki zdalnego sterowania do 092-002116-00000
urzadzen bez krzyza obrotowego
ON FSB WHEELS W/T/P Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec postojowy do kétek |092-002110-00000
urzadzenia
ON KEY SWITCH Opcjonalne wyposazenie w przetacznik kluczykowy 092-001828-00000
ON TOOL BOX Opcja dozbrojenia w skrzynke narzedziowg 092-002138-00000
ON HOLDER GAS BOTTLE <50L Opcja dozbrojenia w blache mocujaca do butli z gazem <50 L {092-002151-00000
ON SHOCK PROTECT Opcja dozbrojenia w ochrone uderzeniowg 092-002154-00000
10.4 Akcesoria 0g6lne
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-10 Plyn chiodzagy (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Plyn chtodzacy (-10°C),200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Plyn chiodzagy (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Plyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
DM1 32L/MIN Manometr reduktora ci$nienia 094-000009-00000
G12M Gl/4R 2M Waz gazu 094-000010-00001
10.4.1 TETRIX 301
Typ Nazwa Numer artykutu
5POLE/CEE/16A/IM Wityczka urzadzenia 094-000712-00000
10.4.2 TETRIX 351-521
Typ Nazwa Numer artykutu
5POLE/CEE/32AIM Wityczka urzadzenia 094-000207-00000
10.5 Komunikacja z komputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300.NET PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi parametréw 090-008265-00000
spawalniczych z kablem i interfejsem SECINT X10 USB
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Schematy potaczen
TETRIX 301 COMFORT

Schematy potaczen

11

I me= Schematy potaczen oryginalnej wielko$ci znajduja sie w urzadzeniu spawalniczym.

11.1 TETRIX 301 COMFORT
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SIMPLY MORE TETRIX 301 COMFORT
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TETRIX 301 COMFORT SIMPLY MORE

echnungsname
4215-02

TETRI. 1DC
WIG-GERAET, 3X400V COMFORT

Rys. 11- 3
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Schematy potaczen

SIMPLY MORE
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11.2 TETRIX 351 COMFORT

20-¥8eY

Zox PR

[ ;1 ;Jli

NNNNNNNN

(o
| 100 z0a-a |
| v
O -
T,
5 o—| |
g l_ |
o,gw .Ho_\s
I"=="
= r
| H L
s ;H g T § i —
qu s SO [ r —
o S —— e ——

mmmmmmmm

Rys. 11- 4

89

Nr kat.: 099-000089-EWMO07



SIMPLY MORE

EWM/:ssis

T
20-v8eY LHO4NOD A00PXE L3VHIO-OIM| onepuy|
Od TSE XIY13L]| =
ossed ssaide ooy |————TUSR TEER  Bo AT | A
‘saned pig 03 p: 10| 10 -funuspuy| [ 1 5 o
e Aue uy pasyn 10 paonpodas 0 1ou e
o bt 1 Buo 1418 , EGELTT
=vex | ] I oM | s
Ex asmsE | 8
2EX £dAL-ud d
X i 2w | N
JeugxL TAAL-ud W
H Il 8 ] 0y9I il
o L 82X o AST+ A
T [ wean| s e X DN o[ ©
5 [ Aot s €23 oTxSueian Trbeigsng | W
o Puarog Jg v Sex i STX_Jan i
5 o[ € 3 VX JumoaHI Moten | 3
) EEIG 23 EITX_JA0THeIn Smapuoned | 3
v e 1 zrex ZTX e Siwd | @
] 1 “AFeuIB)Y :‘ [I o q
" Jwenwd s¢ | 00— oo ————————————— YA HENH v
Do o anl 7 + T HEH HEN NN
G T _ 5|2 = 6(3|3|3|3 AR 5
- + £l oaH| 9 o siEle|2|z|e = @EEEEL|,| BLIER|z|2]2
B ooz s BBl Ll SEEEEE L EREEEE Bl L e EEEER
L 22B5|Z|2IRIRB|R 2RBBESIE5IRINR clelf2RREIZIZIZIZIEI2EFIZI8
guvogdn g s — 1 3 I i
g L HENNEEERRE uuuu;ﬁuuuuu HEEHEEEEERRRRERRRES [
[oe e o wa| e I EESSSGRERNE £85888888k EESREEEEREERENRRRERE |
= —J | 5 5 ESBHEBRES
- T | 1
-9X - [ L 5 Zarsenauuaig TieiseuauUsIg Gunpi3 Jabaiuied ”
X ETX 3dX (423
‘o Svion (x| Snvnon |
‘ ox
ARV NAS B e
I v Y ,
T ] |
s ] ”
El itisx
ERED i 75T Comsx |
N [AsT 0 Touex |
W [AsT+ AOY NAS TIGX 7
T [asis dSFAS Y rsx
|V Nas YV NAS 7 zr/ex
N SSHBSA Ctex Bunuwedsionnd | ot
H[sn 0TS | onyrodoy X ok
PENED :reuondo SX
ER —h
3
= aivx P
< ax Pon
8 p Bunbiosian "X e
v — X | X o
- T/0c¢€l
X i
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ - v o
|
wor oamza_au |
] | Fox D
g I
awy | o T
, S e
| usBiozaioimp BpT
[ 3]
o | Jondwod s
s | x SrEE
e | snquiaiss Jeym ausyduag w1094] 1
| ¥TX e
NE MYV szes 1401wod X | S EEE | e
| R R N/
a L | AR RITIRAS
EE DTS S|z L T
aneduons | 2 |5 o3 < snepa an |
" w N © o\ lies b
| 1
EEEEEEEEE | T
e < e T T e 71
B 55 [ = L
= ITA
' |
zL L ot 5 = T < ) s v < z T '

Schematy potaczen
TETRIX 351 COMFORT

099-000089-EWMO7

Nr kat.

Rys. 11-5

90




EWM/&L‘E'BT.E? Schematy pofaczen

SIMPLY MORE TETRIX 351 COMFORT
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Schematy potaczen
TETRIX 421 COMFORT

11.3 TETRIX 421 COMFORT
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Zalacznik A

Deklaracja zgodnosci
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12  Zalacznik A
12.1 Deklaracja zgodnosci

EWm,

Name des Herstellers:
Name of manufacturer:

Nom du fabrl@‘
Anschrift des Hersteller,
Address of man t@Q
Adresse du fabr¥

Hiermit erklaren wir, da3 das bezeichne-
te Gerét in seiner Konzeption und Bau-
art sowie in der von uns in Verkehr
gebrachten Ausfuhrung den grundle-
genden Sicherheits-anforderungen der
unten genannten EG- Richtlinien ent-
spricht. Im Falle von unbefugten Veran-
derungen, unsachgemafien Reparaturen
Nichteinhaltung der Fristen zur Wieder-
holungsprufung und / oder unerlaubten
Umbauten, die nicht ausdriicklich von
EWM autorisiert sind, verliert dles
Erklarung ihre Gultigkeit.

Geratebezelcth(

Description of the machine:
Déscription de la @ e
Geratety \

(e

\ achme
Artikelnummer EWM:

Article number:
Numéro d”article

Seriennummer:
Serial number:
Numeéro de série:

Optionen:
Options:
Options:

Zutreffende EG @
Applicable EU - g ‘w

Directives de la C appllcame

Used co-ordinated norms:
Normes harmonisées appliquées:

Hersteller - Unterschrift:
Manufacturer's signature:
Signature du fabricant:

HIGHTEC®
WELDING

SIMPLY MORE

g\“a

QMM HIGHT

info@ewm.de

We hereby declare that the machine below
conforms to the basic safety requirements
of the EC Directives cited both in its design

EG - Kon |
@igjén of@s\)rmlty

Ia atlon

(nachfol gannt)
ﬁﬁ &ng called EWM)
€ par la suite EWM)

Dr - Glinter - Henle - StraBe 8
D - 56271 Mundersbach — Germany

G'G&mbH

itatserklarung

ité CE

Par la présente, nous déclarons que le
poste, dans sa conception et sa construc-
tion, ainsi que dans le modele mis sur le

and construction, and in the version re-
leased by us. This declaration shall be-
come null and void in the event of unau-
thorised modifications, improperl
ducted repairs, non- observ Ci

deadlines for th rep itio st ndjor*non-

marché par nos services ci-dessous, cor-

respo F‘;ux directives fondamentale*
ﬁee oncées par I'CE e

@ ssous. En cas_de %\

non autorisés, der r io a éduates,

de non-re; e contrdle en

explﬁe [ousde modlflcatlons prohi-

ées pas été autorisés expressé-
nt par EWM, cette déclaration devient

N““

Angewa ; armonisierte Normen:

permm con t specifically
aut

caduque.

§T\

cune

%};&nnungsnchtlmle (2006/95/EG)
I

oltage Directive (2006/95/EG)
|rect|ve CE pour basses tensions (2006/95/EG)
EG- EMV- Richtlinie (2004/108/EG)
EC — EMC Directive (2004/108/ EG)
Directive CE EMV (2004/108/EG)

EN 60974 / IEC 60974 / VDE 0544
EN 50199 / VDE 0544 part 206
GOST-R

A ,
Michael Szczesny, Geschéftsfiuhrer
managing director

gérant
01.2007
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