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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegodlnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

+ Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzagdzen, mogq prowadzic¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialnos¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

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

© EWM GmbH

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytagcznie za pisemng zgoda.

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

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-
niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wlasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktéore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

« Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé uzytkownik, aby unikngé szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetknac¢ ztgcze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-700050-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

I |Zwrdé uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc¢)

f\, Wylgcz urzadzenie
@

Zwolnij

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obroc¢

Wigcz urzadzenie
=

NE R

- Wejscie Wartos$¢ liczbowa / ustawiana
L
Nawigu;j S Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono
1

1 o e ® e . . .

- Wyjscie .‘). L_ampka sygnalizacyjna miga na

d zielono

Prezentacja wartosci czasu
¢ 4s ¥ |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

4
N

@

N
4

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

—— | Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wo$¢ dalszych ustawien)

(=)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

uzywac

4
.

()

.
’,

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

§-9< Narzedzie nie jest konieczne / nie
X

()

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-700050-EW507
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenhstwa zamieszczone w niniejszej instrukc;ji!

* Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym
dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu
pod niskim napieciem mozna si¢ wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

* Nie dotykaé bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywa¢ urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

M| | Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

0 W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

lub przepisami krajowymi!

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

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

biegu jatlowego.

» Podtaczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

« Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

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

~

099-700050-EW507 7
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-700050-EW507
04.09.2024



ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTROZNIE
r' Dym i gay!
0 Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oprécz tego opary rozpuszczalnika (weglowoddér chlorowany) pod wpltywem promienio-
wania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!
+ Zapewnij wystarczajacy doptyw swiezego powietrza!
» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!
» Aby unikng¢ tworzenia si¢ fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikédw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowaé odpowiednimi Srodkami.

Obciazenie hatasem!
@ Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchul!
L_—  « Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!
+ Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!
Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-
(("’)) magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:
Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych
energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen
ﬁ klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci
elektromagnetycznej zarowno ze wzgledu na zaktécenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

@ Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zakf6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

niem, uzytkownik musi uwzglednic: (patrz rowniez EN 60974-10, zatgcznik A)

+ Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

* Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia oséb w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornosé na zaktécenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

» Podigczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomoca metalowej
rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

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

*  Wyrdéwnanie potencjatow

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

« Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Transport i umieszczenie urzgdzenia

P.

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaklécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatoréw.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakitdcenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca mogg dziata¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

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

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

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikow odnosnie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

I==>  Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pragdu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

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

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajagcej, moga oddzialywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywaé ograniczenia
w zakresie podiaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polaczenia z siecig publiczng (wspélny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podiagczyé do danej sieci.

2.4 Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

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

+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

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

10
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

/A OSTROZNIE

S Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!
:D- Podczas transportu nie odiagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowic¢ zrédto zagrozen, np. przewroci¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia os6b!
* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
Niebezpieczenstwo wywrocenia!
Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrécic i ulec uszkodzeniu lub
zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wylgcznie do przechylenia
maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)
* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!
+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyd!

\a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodéw!
—

~.\.}

1/
>
%,

Nieprawidiowo utozone przewody (sieciowe, sterujagce, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga byé przyczyng potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadaé ptasko na poditodze (unika¢ petli).
* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!
SSS Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewa¢é podczas pracy (wersja chtodzona woda). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowacé oparzenia.
» Otwiera¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wylgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
« Zamkng¢ otwarte przytgcza przewoddéw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

015> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wyfacznie w pozycji pionowej!

I Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wytaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegéinych
akcesoriow!

e Akcesoria sq wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

= Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

* Jezeli do gniazda nie zostafy podiagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

099-700050-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.21

3.2.2

3.2.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

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

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

Zakres zastosowania
Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego dla urzgdzen do tukowego spawania metali w
ostonie gazow.

Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci
c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.

Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby uniknaé¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢ ono naprawiane lub
modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Czesci zamienne mozna zamdwié u wtasciwego dystrybutora.

12
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.24 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowiazuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytaé i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przykfad systemu spawalniczego.

Rys. 3- 1

Poz. |Dokumentacja

A.1 Podajnik drutu

A.2 Instrukcja przebudowy opcji

A.3  |Zrédto pradu spawania

A4 Chtodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A.5 | System odsysajacy i filtracyjny

A.6 Wézek transportowy

A7 Uchwyt spawalniczy

A.8 Przystawka zdalnego sterowania

A.9 Sterownik

A Kompletna dokumentacja
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Opis produktu - szybki przeglad

Wersje produktu

ewn

4
4.1

411

Opis produktu - szybki przeglad
Wersje produktu

Wersja wy- Funkcje Klasa mocy
konania

PM Professional MIG

w Chtodzony woda PM301, -451, -551W
Wigczanie i wytgczanie spawania wytgcznikiem uchwytu. Wy-
mienny fgcznik pradowy.

G Chtodzony gazem PM221, -301G
Wigczanie i wytgczanie spawania wytgcznikiem uchwytu. Wy-
mienny fgcznik pradowy.

BK Zaslepka - standardowa PM221, -301G

PM301, -451, -551W

BP Element obejsciowy PM221, -301G
Element obej$ciowy reguluje strumien objetosci odciggu PM301, -451, -551W
dymow spawalniczych.

2U/D 2 uchwyty spawalnicze up/down PM221, -301G
Moc spawania (prgd spawania/predko$¢ podawania drutu) PM301, -451, -551W
oraz korekcja napiecia spawania lub numer JOB i numer pro-
gramu mogg by¢ zmieniane z uchwytu spawalniczego.

RD2 Zdalny wyswietlacz uchwytu spawalniczego -2 PM221, -301G
Moc spawania (prgd spawania/predko$¢ podawania drutu) PM301, -451, -551W
oraz korekcja napiecia spawania lub numer JOB i numer pro-
gramu mogg by¢ zmieniane z uchwytu spawalniczego. War-
tosci i zmiany przedstawiane sg na wyswietlaczu uchwytu
spawalniczego.

RD3 Zdalny wyswietlacz uchwytu spawalniczego -3 PM221, -301G
Moc spawania (prad spawania / predko$¢ podawania drutu), |PM301, -451, -551W
korekcja napiecia spawania, numer programu, dynamika oraz
metoda spawania mogg by¢ zmieniane z uchwytu spawal-
niczego. Wartosci i zmiany oraz zaktécenia i komunikaty
bteddéw sg przedstawiane na wys$wietlaczu uchwytu spawal-
niczego.

X Technologia X PM221, -301G
Uchwyt spawalniczy z technologig X — uchwyt funkcyjny bez | PM301, - 451, -651W
osobnego przewodu sterujgcego.

LED Oswietlenie LED PM221, -301G
Automatyczne o$wietlenie LED w trakcie ruchu uchwytu. PM301, -451, -551W

F1 Uchwyt spawalniczy z odciggiem dymu spawalniczego PM221, -301G

Uchwyt spawalniczy jest przeznaczony do odsysania dymu
spawalniczego i jest wyposazony w przegub kulowy.

PM301, -451, -551W

Mozliwosci kombinaciji

Opcja fabryczna BK BP

Wersja wykonania

2U/D X

RD2 X

RD3 X

LED X

® | ® | @

@

@
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ev\;hq Opis produktu - szybki przeglad

Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego

4.2 Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego
421 PM221-, PM301 G F1

Rys. 4- 1

Poz. [Symbol |Opis

1 Zaslepka — standardowa
inne wersje wykonania > Patrz rozdziat 4.2.1.1.

Pierscien zamykajacy

Kolanko odsysajace - zintegrowana dysza odsysajaca

Wiacznik palnika

Wiagzka przewodow uchwytu spawalniczego

2
3
4 Dysza gazu
5
6
7

Przytacze, odsysacz
Przytgcze do odsysacza lub odsysania centralnego
J=42,5mm

8 Przytacze EURO
Ostona uchwytu
10 Wiazka przewodoéw uchwytu spawalniczego z wezem skérzanym
Waz skérzany opcja > Patrz rozdziat 9
1 Przegub kulowy z ogranicznikiem obrotowym
12 Pierscien zamykajacy
099-700050-EW507 15
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Opis produktu - szybki przeglad ev\;hq

Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego

4211 Wersja

# L
® @5
Rys. 4- 2

Poz. [Symbol |Opis

1 BK - zaslepka — standardowa

2 BP - element obejsciowy
Zasuwa obejsciowa

42.2 PM221-,PM301 GF1X
4.2.21 X-Technologie

Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 Elementy sterowania > Patrz rozdziaf 5.8.3
2 Pierscien zamykajacy
3 Kolanko odsysajace - zintegrowana dysza odsysajaca
4 Dysza gazu
5 Oswietlenie LED
6 Wiacznik palnika
7 Wiazka przewodoéw uchwytu spawalniczego
8 Przytacze, odsysacz
Przytgcze do odsysacza lub odsysania centralnego
J=42,5mm
16 099-700050-EW507
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Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego

Poz. [Symbol |Opis
9 Przytacze EURO
10 Ostona uchwytu
1 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego z wezem skérzanym
Waz skdrzany opcja > Patrz rozdziat 9
12 Przegub kulowy z ogranicznikiem obrotowym
13 Pierscien zamykajacy

4.2.2.2 Wersja

Poz. | Symbol

11
| |

R
P

|

2

AN

Rys. 4- 4
Opis

2U/DX - uchwyty spawalnicze up/down - technologia X - opcja fabryczna

RD2X - uchwyt spawalniczy RD2 - technologia X - opcja fabryczna

RD3X - uchwyt spawalniczy RD3 - technologia X - opcja fabryczna

LED X - oswietlenie LED - technologia X - opcja fabryczna

A |WIN|=

Oswietlenie LED

099-700050-EW507
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Budowa i dziatanie ev\;hq

Informacje ogolne

5
5.1

Budowa i dziatanie
Informacje ogdine

)Y

G

-
=D

ool

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia prgdem elektrycznym na uchwycie spawal-

niczym!

Uchwyt spawalniczy (palnik uchwytu lub gtéwka palnika) oraz ptyn chtodzacy (przy wy-

konaniu chtodzonym wod3a) znacznie sie nagrzewaja podczas spawania. Podczas prac

montazowych wystepuje zagrozenie zetkniecia z napieciem elektrycznym lub z gorgcymi

elementami.

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny!

+  Whylaczy¢ zrodto pragdu spawania ew. chtodzenie uchwytu i odczekaé do wystygniecia uch-
wytu spawalniczego!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementow pod napieciem, np. przylgczy pradu, grozi $mierteinym wypad-

kiem!

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

* Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczaé wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dlonie, wiosy,

czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowacé obrazenia u oséb!

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

* Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawal-

niczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku niepra-

widlowego lub niepetnego podawania wydostaé sie w niekontrolowany sposéb i zrani¢

osoby!

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

» Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

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

Aby zapobiec uszkodzeniu uchwytu z odsysaniem dymu spawalniczego, nie wolno go uzywac¢
bez dyszy odsysajacej.

Nieprawidifowe podifgczenie moze skutkowaé¢ uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

Akcesoria podfaczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odlgczeniem przy
wylgczonym urzgdzeniu spawalniczym.

Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdéinych
akcesoriow!

Akcesoria sq wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

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

Jezeli do gniazda nie zostaly podfgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zaslepka
ochronna.

W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

Uszkodzenie urzadzenia na skutek niekompletnego montazu uchwytu spawalniczego!
Niekompletny montaz moze skutkowac¢ uszkodzeniem uchwytu spawalniczego.
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¢ Uchwyt spawalniczy montowac zawsze w stanie kompletnym.

= Po kazdym otwarciu uchwytu spawalniczego, nalezy za pomoca funkcji ,, Testu gazu” ,,Przedmu-
chiwanie gazem” i zwiekszonych wartosci przeptywu usungé¢ z uchwytu wszelka wilgoé¢, tlen at-
mosferyczny i ewentualne zanieczyszczenia.

I Aby zapobiec uszkodzeniu uchwytu spawalniczego z odciggiem dymu i wigzki przewodoéw uch-
wytu spawalniczego, wigzka przewodow nie moze by¢ skrecana bez konca w jednym kierunku.
Musi ona by¢ wielokrotnie z powrotem odkrecana w regularnych odstepach

Nalezy przeczytac i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!

5.2 Zakres dostawy

Zestaw przed wysyikg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.

Kontrola dostawy

» Sprawdzi¢ kompletnos$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!

W przypadku uszkodzonego opakowania

» Sprawdzi¢ dostawe pod kgtem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!

W przypadku wad

Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:

* Nalezy natychmiast skontaktowac sie ze spedytorem!

* Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysyiki
zwrotnej).

Opakowanie do wysytki zwrotnej

W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytah co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac¢ sie z dostawca.

5.3 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajacych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowié zrédlo zagrozen, np. przewréci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia os6b!

* Rozlgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

5.3.1  Warunki otoczenia

I  Uszkodzenie urzagdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazow lub substancji powodujgcych korozje mogg usz-
kodzi¢ urzadzenie (przestrzegac terminow konserwacji > Patrz rozdziaf 6.1.3).

* Unikaé duzych ilosci dymu, odpryskéw spawalniczych, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifo-
wania oraz korozyjnego powietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -10°C do +40 °C (-13 F do 104 F) [
Wzgledna wilgotnosc¢ powietrza:
+ do 50 % przy 40 °C (104 F)
* do 90 % przy 20 °C (68 F)
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Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo +55°C (-13F do 131 F) [l

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 F)

'l Temperatura otoczenia zalezna od chiodziwa! Przestrzega¢ zakreséw temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

5.4 Dopasowanie uchwytu palnika
A OSTRZEZENIE

SSS Niebezpieczenstwo poparzenia i porazenia pragdem elektrycznym na uchwycie spawal-

niczym!

Uchwyt spawalniczy (palnik uchwytu lub gtéwka palnika) oraz ptyn chlodzacy (przy wy-

- | konaniu chfodzonym wod3) znacznie sie nagrzewaja podczas spawania. Podczas prac

IO-| montazowych wystepuje zagrozenie zetkniecia z napieciem elektrycznym lub z goragcymi

elementami.

» Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny!

»  Wytgczy¢ zrodto pradu spawania ew. chtodzenie uchwytu i odczeka¢ do wystygniecia uch-
wytu spawalniczego!

G

Wylaczy¢ system odsysajacy

=

|/_; iy BN [LFH ]

X €000

Rys. 5- 1

)
o
N

. | Symbol |[Opis

Dysza gazu

klucz do uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat 9

Pierscien zamykajacy

Kolanko odsysajace - zintegrowana dysza odsysajaca

Szyjka palnika 45°

Rozdzielacz gazu

Zestaw dysz

OIN|joOj AWM=

Dysza pradowa kontaktowa
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» Odkreci¢ dysze gazowg bez uzycia narzedzi w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

* Poluzowac¢ koncowke pragdows i tgcznik prgdowy za pomocg klucza do uchwytu spawal-
niczego > Patrz rozdziat 5.4.1 .

» Zsung¢ rozdzielacz gazu w przypadku PM301 i PM451 bez uzycia narzedzi.
Odkreci¢ rozdzielacz gazu w przypadku PM551bez uzycia narzedzi.

Zanieczyszczenie wyniku spawania z powodu zuzytych o-ringéw!
W przypadku zuzytych o-ringéw dochodzi do strat gazu lub wnikania tlenu atmosferycznego, co
moze niekorzystnie wptywa¢ na wynik spawania.

* Przy kazdym przezbrajaniu uchwytu spawalniczego kontrolowac o-ringi i w razie potrzeby zastgpic¢
nowymi!

1=  Aby uniknaé uszkodzenia palnika oraz zapewnié zamocowanie i kontaktowanie, nalezy przestrz-
ega¢ momentu dokrecania > Patrz rozdziat 8!

+ Montaz przeprowadzany jest w odwrotnej kolejnosci

5.41 Uzycie klucza do uchwytu spawalniczego

=== Aby uniknaé uszkodzenia uchwytu nalezy przeprowadzaé montaz zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, a demontaz w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

5.4.1.1 Koncéwka pradowa
Rysunek przyktadowy.

Rys. 5- 2

» Podczas montazu i demontazu kohcéwki prgdowej uzywac odpowiedniego podtuznego otworu w
kluczu do uchwytu spawalniczego.

5.4.1.2 Lacznik pradowy
Rysunek przykiadowy.

Rys. 5- 3

* Podczas montazu i demontazu tgcznika prgdowego uzywaé odpowiedniego szesciokgta w kluczu do
uchwytu spawalniczego.
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5.5 Zalecany osprzet
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Zalecany osprzet

{
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L ©
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[ T c = .2 o2 o8 g3 C
5 S5 s o2 35x5%s
= Q3 Q N =] Qnc 33
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
niskostopowe spirala prowadzgca drut
1,2 2,0x4,0
1,6 24x4,5
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Sredniostopowe Rdzen kombinowany 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
ie ut- 1,0 1,5x4,0
Napawarye ut Rdzen kombinowany 200 mm
wardzajgce 1,2 2,0x4,0
; 1,6 2,3x4,7
5 0,8 1,5x4,0
o
= 1,0 15x4,0
X wysokostopowe Rdzen kombinowany 200 mm
% 1,2 2,0x4,0
E 16 2,3x4,7
()
0,8 1,5x4,0
1,0 1,5x4,0
Aluminium Rdzeh kombinowany 30 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
i 1,0 1,56x4,0
Spawa'nl_e AC Rdzeh kombinowany 100 mm
aluminium 1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,56x4,0
1,0 1,5x4,0
Stop miedzi Rdzen kombinowany 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
0,8 1,5x4,0
© Skost 1,0 1,56x4,0 vl g drut
niskostopowe spirala prowadzgca dru
é P 1,2 2,0x 4,0 piraa P 2
§ 1,6 2,4x4,5
s 0,8 1,5x4,0
2
3 1,0 1,5x4,0
() wysokostopowe Rdzen kombinowany 200 mm
1,2 2,0x4,0
1,6 2,3x4,7
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5.6 Dopasowanie przytgcza centralnego Euro przy urzadzeniu
Przylacze centralne Euro przy podajniku drutu jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng dla
uchwytu spawalniczego ze spiralg prowadzaca drut!
5.6.1 Teflonowa prowadnica drutu
* Przesung¢ rurke kapilarng po stronie podawania drutu w kierunku przytgcza centralnego Euro i tam
zdjac.
*  Wsunac rurke prowadzgcg drutu od strony przytgcza centralnego Euro.
+  Wiozy¢ ostroznie wtyk centralny palnika spawalniczego z jeszcze zbyt dtugg prowadnicg drutu do
przytgcza centralnego Euro i przykreci¢ recznie nakretkg koronkowa.
» Odciag¢ prowadnice drutu specjalnym obcinakiem zaraz przed rolkg podawania drutu, ale przy tym nie
Sciskac.
+ Poluzowac wtyk centralny palnika spawalniczego i wyciggnac.
* Usung¢ zadziory z odcietej prowadnicy drutu!
5.6.2 Spirala prowadzaca drut
» Sprawdzi¢ przylgcze centralne Euro po stronie urzgdzenia pod kgtem prawidtowego osadzenia rurki
kapilarnej!
5.6.3 Konfekcjonowanie podawania drutu
Prawidlowe prowadzenie drutu od rolki do jeziorka spawalniczego!
Odpowiednio do $rednicy elektrody drutowe;j i jej rodzaju nalezy dopasowac tulejke prowadzacg drutu,
aby uzyskac dobry wynik spawania!
*  Wyposazy¢ podajnik drutu odpowiednio do srednicy i rodzaju elektrody!
+ Wyposazenie zgodnie z wymaganiami producenta podajnika drutu. Wyposazenie do urzadzen
EWM > Patrz rozdziat 10.
* Do prowadzenia twardego, niestopowego drutu elektrodowego (stalowego) w przewodzie zespolonym
uchwytu spawalniczego stosowacé spirale prowadzgcg drut!
» Do prowadzenia miekkiego lub stopowego drutu elektrodowego w przewodzie zespolonym uchwytu
spawalniczego stosowac teflonowg prowadnice drutu!
Strona wyposazenia przy spirali prowadzacej drut lub teflonowej prowadnicy
drutu > Patrz rozdziat 5.5.
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5.6.3.1 Teflonowa prowadnica drutu
=  Przestrzegac¢ dopuszczalnego momentu obrotowego > Patrz rozdziat 8!
Odstep miedzy teflonowa prowadnica drutu a rolkami napedowymi powinien by¢ mozliwie jak
najmniejszy.
Do skracania uzywac¢ wytacznie ostrych i stabilnych nozy lub specjalnych obcegéw, aby nie
spowodowa¢ odksztalcenia teflonowej prowadnicy drutu!

Do zmiany podawania drutu wigzke przewodéw zawsze rozktadaé wyprostowana.
Rysunek przykiadowy.

1 | IERRRRRERRRRRRRNRRERRE]|

1.
- rimfj«qr}*gﬂj
él@
Rys. 5- 6
2.
10
PP O
@*@ alt/old ===l
Rys. 5-7
26 099-700050-EW507

04.09.2024



ev\;hq Budowa i dziatanie
Dopasowanie przytgcza centralnego Euro przy urzadzeniu
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Rys. 5- 8
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Dopasowaé spirale szyjki palnika > Patrz rozdziaf 5.5.
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7.
O [
Q
@é@ neu/new B -
Rys. 5- 12
8.
19 LTI
{ |
----- CSERCPRE ST S | |
i\
Rys. 5- 13
Poz. [Symbol |Opis
1 Dysza gazu
2 Dysza pradowa kontaktowa
3 Zestaw dysz
4 Kolanko odsysajace - zintegrowana dysza odsysajaca
5 Szyjka palnika 45°
6 Nakretka ztaczkowa
7 O-ring
8 Tuleja rozprezna
9 Rdzen kombinowany
10 Przytacze EURO
1 Tuleja potaczeniowa
12 Nowy rdzen kombinowany
13 Ostrzatka do teflonowych prowadnic drutu > Patrz rozdziat 9
14 Rurka prowadzaca dla ztacza centralnego palnika spawalniczego

28

099-700050-EW507

04.09.2024



ev\;hq Budowa i dziatanie
Dopasowanie przytgcza centralnego Euro przy urzadzeniu

5.6.3.2 Spirala prowadzaca drut

= Przestrzega¢ dopuszczalnego momentu obrotowego > Patrz rozdziat 8!

Przeszlifowany koniec wprowadzi¢ do tacznika pradowego, aby zapewni¢ dokladnos¢ pasowania
do dyszy pradowej.

Do zmiany podawania drutu wigzke przewodéw zawsze rozktada¢ wyprostowana.

Rysunek przyktadowy.

Rys. 5- 14
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)
o
N

. | Symbol |Opis
Dysza gazu

Dysza pradowa kontaktowa

Zestaw dysz

Kolanko odsysajace - zintegrowana dysza odsysajaca

Szyjka palnika 45°

Nakretka koronkowa, ztgcze centralne

Tuleja centrujaca

Stara spirala prowadzaca drut
Przytacze EURO

Ol Njooj|[Bh[WIN|=

10 Nowa spirala prowadzaca drut

1 Kapilara
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5.7
5.71

=

Regulacja strumienia objetosciowego dymu spawalniczego
Przygotowanie sprawdzenia

Miernik do regulacji objeto$ci dymu spawalniczego (miernik przeptywu powietrza) nie jest od-
porny na wysoka temperature i nalezy go chronié przed gorgcem, dlatego nie nalezy go stawia¢
na goracych przedmiotach i chronié go przed odpryskami spawalniczymi. Regulacje objetosci
dymu spawalniczego nalezy przeprowadzac¢ wylfgcznie przy zimnym lub catkowicie ostudzonym
uchwycie spawalniczym.

* Przed sprawdzeniem strumienia objetosci nalezy przeprowadzi¢ pomiar wydatku gazu ostonowego.

+ Pomiar wydatku gazu ostonowego odbywa sie przy dyszy gazowej uchwytu spawalniczego i jest usta-
wiany bezposrednio na reduktorze cisnienia lub, jesli jest dostepny, na sterowniku gazu podajnika
drutu lub zrédta pradu.

* Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do spawarki lub podajnika drutu.

+ Podtgczy¢ waz do odsysania dymu spawalniczego za pomoca adaptera > Patrz rozdziat 9 do uch-
wytu spawalniczego.

* Podfigczy¢ waz do odsysania dymu spawalniczego do systemu odsysajgcego.
Na strumien objetosci dymu spawalniczego mozna wptywac za pomocg zasuwy obejsciowej.

Rysunek przyktadowy.

Poz.

Symbol

Opis

Zasuwa obejsciowa, wydajnos¢ ssania

Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego

Uchwyt dyszy z przelotka membranowa

Dysza odsysajaca

N H|WOWIN|[=

Skala
Strumieh objetosci dymu spawalniczego (wartosci > Patrz rozdziat 8)

Zaslepka

N | o

AirFlow Meter - podzespoét miernika przeptywu powietrza
> Patrz rozdziat 9

O-ring ptywaka

Ptywak
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Poz. | Symbol | Opis

10 | |Rurka pomiarowa
5.7.2 Sprawdzenie strumienia objetosci dymu spawalniczego
+ Wartosci nastawcze strumienia objetosci dymu spawalniczego > Patrz rozdziat 8.
* Obliczy¢ strumien objetosci dymu spawalniczego w zaleznosci od wysokosci > Patrz rozdziat 12.2.
+ Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego, z dyszg odsysajacg dym spawalniczy,
witozy¢ jg pionowo od gory az do oporu w uchwyt dyszy miernika przeptywu powietrza.
* Miernik przeptywu powietrza nalezy dodatkowo trzymaé u gory jedng rekg (zielone haczyki).
» Otwor ssacy na dole nie moze by¢ zakryty palcami ani dionig (czerwony krzyzyk).
* Minimalna odlegtos¢ miernikiem przeptywu powietrza a obiektem powinna wynosi¢ co najmniej 50 cm
/19,7 cala.
» Otwory dyszy odsysajgcej dym spawalniczy nie mogg by¢ zapchane i muszg by¢ wolne od za-
nieczyszczen.
+ Otwory dyszy odsysajgcej muszg znajdowac sie catkowicie wewnatrz miernika przeptywu powietrza i
nie mogg by¢ zakryte przelotkg membranowg uchwytu dyszy.
» Zwréci¢ uwage na kierunek montazu ptywaka. O-ring ptywaka musi wskazywaé do dotu.
» Dysza odsysajaca uchwytu spawalniczego z odsysaniem dymu spawalniczego musi by¢ doktadnie
umieszczona w mierniku przeptywu powietrza.
+ Zamkngc¢ catkowicie zasuwe obejsciowg przy uchwycie spawalniczym.
+  Wigczy¢ system filtracyjny i odsysajgcy.
» Strumien objetosci dymu spawalniczego musi by¢ odczytywany posrodku o-ringu, przy ptywaku na
skali, z rurki pomiarowej miernika przeptywu powietrza.
+ Ustawi¢ ponownie strumien objetosci dymu spawalniczego na reduktorze systemu odsysajgcego, az
warto$¢ zalecana Quvn | warto$¢ odczytana bedg catkowicie zgodne.
5.8 Opis funkciji
5.8.1 Ustawienia
Zmiany parametréw sg natychmiast zapisywane w pamieci i pokazywane na panelu sterujgcym spawarki!
Wiasciwosci dodatkowe:
Pelny zakres funkcji PM uchwytu funkcyjnego RD3 x jest dostepny tylko w polaczeniu z serig
urzadzen XQ-MIG/MAG i z podajnikiem drutu Drive XQ. Uchwyt spawalniczy posiada przy tym
funkcje przelgczania proces6w zamiast przetgczania zadan.
Jezeli uchwyt funkcyjny RD3 X zostanie podiaczony z Multimatrix do innej serii urzadzen EWM, to
przetacza sie on do trybu kompatybilnosci i jest ograniczony w zakresie swych funkcji do RD2 X.
Zadania JOB, ktére mozna zmieni¢ za pomoca uchwytu funkcyjnego i parametru przetaczania
zadan, sg zadaniami wolnymi i moga by¢ wywolywane tylko w potaczeniu z parametrami
specjalnymi P11, P12 i P13.
Uzytkownik moze zmienia¢ nastepujgce parametry spawania programow gtdwnych w zaleznosci od
wers;ji palnika.
Sterownik
2U/D X RD2 X RD3 X *)
Przetaczanie programu @ @ @
Przetaczanie zadan JOB @ @ @
Przetaczanie procesow @ @ @
Tryb pracy ® ® @
Sposo6b spawania ® ® @
Predko$¢ podawania drutu @ @ @
Korekcja napiecia @ @ @
099-700050-EW507 33
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5.8.2

5.8.3

Sterownik

2U/D X RD2 X RD3 X *)

Korekcja pradu

Dynamika tuku

Wskaznik OLED

Zaktécenia i komunikaty o
btedach

Wybér zadania spawal-
niczego Xnet

® ® ®®®O

Zarzadzanie spawanymi
elementami Xnet

Swiatto robocze LED @

® ® ® ®O®AO
® © © OO O®

) tylko w przypadku serii XQ

Elementy sterownicze w urzadzeniu
To ustawienie ma wplyw na typy uchwytéw 2U/D, 2U/D X i RD2 X/ RD3 X.

Rys. 5- 23

* Przelgcznik ,Program lub tryb Up/Down” spawarki przestawi¢ w potozenie trybu Up/Down lub Program
(patrz rozdziat ,Budowa i dziatanie”).

Przetacznik ,,Program lub funkcja up/down” moze na Paninstwa urzadzeniu wyglada¢ inacze;.

Nalezy postuzy¢ sie odpowiednig instrukcja eksploatacji Panstwa zrédta pradu.

Elementy obstugi BP (zasuwa obejsciowa)

—
——— E‘I -
:::ﬁ: —
—— 1
— —
o B
— ——
ﬁ E
N LT
gy m— il
Rys. 5- 24

Poz. |Symbol |Opis

1 Zasuwa obejsciowa
Zasuwa obejsciowa zamknieta, petna wydajnos$¢ odciggu dymu spawalniczego

2 Zasuwa obejsciowa
Zasuwa obejsciowa otwarta, zredukowana wydajnos¢ odciggu dymu spawalniczego
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5.8.4 Elementy obstugi uchwytu spawalniczego 2U/D X -

Poz.

Symbol

@ @

® @

Opis

Przycisk ,,B -“ (tryb Program)

Zmniejszanie numeru JOB

Przycisk ,,B -“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zmniejszenie wartosci

-+

Przycisk ,,B +“ (tryb Program)

Zwiekszanie numeru JOB

Przycisk ,,B +“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zwiekszenie wartosci

Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu

Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)

Zmniejszanie wydajnosci spawania (prgdu spawania/predkosci podawania drutu)

+

Przycisk ,,A +“ (tryb programowy)

Zwigekszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwiekszanie wydajnosci spawania (prgdu spawania/predko$ci podawania drutu)

5.8.5 Elementy obstugi uchwytu spawalniczego RD2 X

@ Il
@—3 @#

—EEE

—®

Rys. 5- 26
Poz. | Symbol |Opis
1 Wskaznik OLED wyswietlacza
Wskaznik graficzny do przedstawienia funkciji.
2 — Przycisk ,,B -“ (tryb Program)

Zmniejszanie numeru JOB
Przycisk ,,B -“ (tryb Up/Down)
Korekcja napiecia spawania, zmniejszenie wartoSci
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Poz.

Symbol

Opis

3

+

Przycisk ,,B +“ (tryb Program)

Zwiekszanie numeru JOB

Przycisk ,,B +“ (tryb Up/Down)

Korekcja napiecia spawania, zwiekszenie wartosci

Przycisk ,,A -“ (tryb programowy)

Zmniejszanie numeru programu

Przycisk ,,A -“ (tryb Up/Down)

Zmniejszanie wydajnosci spawania (pradu spawania/predkosci podawania drutu)

-+

Przycisk ,,A +“ (tryb programowy)

Zwiekszanie numeru programu

Przycisk ,,A +“ (tryb Up/Down)

Zwiekszanie wydajnosci spawania (prgdu spawania/predkosci podawania drutu)

5.8.5.1 Wyswietlanie parametrow spawania
Wskaznik ten wyswietla aktualnie wybrany parametr spawania oraz odpowiednig wartos¢ parametru.

Po wigczeniu spawarki wskaznik wyswietla warto$¢ zadang prgdu spawania okreslong przez sterownik
urzadzenia.
W trybie Up/Down podczas zmian parametrow wyswietlana jest dana warto$é parametru. Gdy parametr
nie jest zmieniany dtuzej niz ok. 5 sekund, wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na zadane przez
sterownik urzgdzenia wartosci.

Przyktadowe wskazania parametréw spawalniczych na wyswietlaczu

Parametr spawania Wskazanie

Prad spawania

108

P y oy i
redkos¢ podawania drutu 3.0
m/min
Korekcja napigci
orekcja napiecia -1 . g
1
Programy
P%G
Numer JOB 1 69
JOB
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5.8.6 Elementy obstugi uchwytu spawalniczego RD3 X
——————\\

Poz. [Symbol |Opis

1 Wskaznik OLED wyswietlacza
Wskaznik graficzny do przedstawienia funkcji.
Przycisk Wybér parametrow
Parametry spawania sg kolejno wybierane.
Przycisk Wybér parametréw
Parametry spawania sg kolejno wybierane.

4 I Przycisk ,,+”
| |

Przetgczanie proceséw lub zwiekszanie wartosci parametru.

Przycisk ,,-”
Przetgczanie proceséw lub zmniejszanie wartos¢ parametru.

099-700050-EW507
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5.8.6.1 Wyswietlanie parametrow spawania
Wskaznik ten wyswietla aktualnie wybrany parametr spawania oraz odpowiednig wartos¢ parametru.

Po wigczeniu spawarki wskaznik wyswietla wartos¢ zadang pradu spawania okreslong przez sterownik
urzgdzenia.

W trybie Up/Down podczas zmian parametrow wyswietlana jest dana warto$é parametru. Gdy parametr
nie jest zmieniany dtuzej niz ok. 5 sekund, wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na zadane przez
sterownik urzgdzenia warto$ci.

Przyktadowe wskazania parametréw spawalniczych na wyswietlaczu

Parametr spawania Wskazanie
Prad spawania 1 08
A
Predkos¢ podawania drutu
3.0
m/min

Napiecie spawania
209
v
Programy 2

PROG

Metoda spawania MIG/MAG
600000(

Dynamika
+1
Faaat

Komunikat o zaktéceniu, btedzie
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5.8.6.2 Ustawianie programéw i punktow spawania
Podczas ustawiania parametrow rozrézniamy poziom gtéwny i programowy.

Po wiagczeniu spawarki uzytkownik znajduje sie zawsze na poziome gtéwnym.
Przetgczanie metody, numer programu, predkos¢ drutu, dynamika (od twardego do miekkiego tuku
elektrycznego), prad spawania oraz napiecie sg okreslone tutaj.

Na poziomie programowym ustawia sie sposob spawania (spawanie standardowe lub spawanie tukiem
pulsujgcym) oraz tryb pracy (2-takt, 4-takt itp.).

Ponizsza ilustracja jest przyktadem zastosowania:

Poziom gtéwny

©)

<) (b =k

A
—

108 208 [t 1

Rys. 5- 28
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Poziom programu

B/IC B/IC

J N J N J
B/C B/C
( 2\ ( 2\
. + +
\ , Position
- F weld I-|—|.I
N J N - J
B/IC
'd N\
== (d
N J
B/IC
'd N\
4t

T

Rys. 5- 29
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5.8.6.3

Zarzadzanie komponentami przy palniku spawalniczym

Za pomocg oprogramowania zarzgdzania komponentami Xnet mozna zarzgdza¢ komponentami,
sporzgdzac¢ harmonogramy spawania i przypisywa¢ WPS. Wyswietlacz pokazuje spoiny i $ciegi. Po
zakonczeniu mozna je potwierdzi¢ uchwytem spawalniczym. Tymczasowe wyjscie (tryb spawania
swobodnego) z sekwencji spoiny jest mozliwe po nacisnieciu przycisku na palniku.

Ponizsza ilustracja jest przyktadem zastosowania:

W DA

,
.
s
.
°
—t —t
= =)
(os]
-
H_.
ﬁ -
\

S S le||l 1 2 ﬁ 1 2
B _Al'Ya W o T, W o

Al e
%

g
3
@

i

I||III|I4§

Rys. 5- 30

Za pomocg przycisku ze strzatkg w prawo P zostajg potwierdzone $ciegi spawalnicze. Aby wej$¢ do pod-
menu trzeba nacisng¢ i przytrzymac przycisk P przez 3 sekundy. Po 3 sekundach bez wyboru jest
ponownie wyswietlany tryb komponentu.

Tryb spawania swobodnego jest aktywowany przez przycisk ze strzatkg w lewo 4. Nacisng¢ i przy-
trzymac przez 3 sekundy przycisk 4. Na wskazniku ukazuje sie symbol d'. Aktywowany jest teraz tryb
spawania swobodnego dla np. prac sczepiajgcych. Ponowne nacisniecie i przytrzymanie prowadzi do
trybu komponentu.

Za pomocg przyciskéw + i — mozliwa jest nawigacja spoin i $ciegéw. Diugie nacisniecie przycisku <+
powoduje przejscie do ostatniego jeszcze nie potwierdzonego sciegu spawalniczego.

099-700050-EW507 41
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5.8.7

5.8.8

5.8.9

Oswietlenie LED

Integrowane oswietlenie LED utatwia spawanie w rogach i ciemnych miejscach danego obszaru pracy.
Oswietlenie witgcza sie niezaleznie od przycisku palnika przy poruszaniu nim. Po ok. 10 sekundach bez
ruchu oswietlenie wytgcza sie automatycznie.

Poz. [Symbol |Opis

1 Wiacznik palnika

2 Oswietlenie LED

Informacje ogéine

Gotowy do uzycia uchwyt spawalniczy skfada sie z: wigzki przewoddw, rekojesci i szyjki palnika z odpo-
wiednimi cze$ciami zuzywalnymi i wyposazenia.

Wszystkie elementy tworzg zespdt, kitory zasilany odpowiednim srodkiem roboczym, wytwarza tuk do
spawania. Do spawania podawna jest przez wigzke przewodéw i uchwyt palnika elektroda drutowa. tuk
oraz jeziorko spawalnicze chronione sg gazem obojetnym (MIG) lub gazem aktywnym (MAG).

Elektroda drutowa jest stapianym drutem petnym lub proszkowym, podawanym przez dysze kontaktowa.
Dysza kontaktowa przekazuje prad spawania na elektrode drutowg. Luk powstaje pomiedzy elektrodg
drutowg a spawanym przedmiotem. W zaleznosci od wersji uchwyty spawalnicze chtodzone sg gazem
lub cieczg. Odpowiednio do tego wyposazona jest wigzka przewodow.

Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wigczania i wytgczania procesu spawania. Uch-
wyty z opcjg Up/Down oraz POWERCONTROL oferujg w poréwnaniu ze standardowymi uchwytami kilka
dodatkowych funkciji.

Uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawalniczego

A OSTROZNIE
Dym i gazy!
Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
Oproécz tego opary rozpuszczalnika (weglowodér chlorowany) moga ulec przemianie w
trujacy fosgen pod wplywem promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego!
» Zapewni¢ dtugotrwatg prace uktadu odsysania.
» Zasuwa obejsciowa musi by¢ zazwyczaj zamknieta.
» Aby dotrze¢ do krytycznych punktéw procesu spawania mozna na krétko otworzyé zasuwe
obejsciowa.

Wszystkie elementy uchwytu spawalniczego z odciggiem dymu musza byé zamontowane we
wiasciwej pozycji i w dobrym stanie. Zadne elementy nie moga byé demontowane. Zasuwa
obejsciowa musi by¢ zwykle zamknieta i mozna jg otwieraé tylko na krétko w krytycznych
pozycjach spawania, aby unikngé zwigzanego z tym tworzenia sie poréw.

Wydajnos¢ odsysania nalezy okresli¢ > Patrz rozdziat 12.2 i ustawi¢ > Patrz rozdziaf 5.7 .

Jezeli wartos¢ odsysania jest zbyt mata, wowczas istnieje ryzyko, ze dymy spawalnicze nie beda
optymalnie odsysane.

Jezeli wartos¢ odsysania jest zbyt duza, wéwczas istnieje ryzyko niezamierzonego odsysania
gazu ostonowego z obszaru spoiny.

Usuniecie dyszy odsysajacej w trybie spawania prowadzi do zmniejszenia wychwytywania dymu
spawalniczego i przez to uchwyt spawalniczy nie jest juz zgodny z normg i specyfikacjami
wydajnosci zawartymi w danych technicznych.

Konfiguracje odbiegajace od stanu dostawy nie odpowiadajg juz normom i informacjom o
wydajnosci zawartym w danych technicznych.
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5.8.10 Uruchomienie

5.8.10.1 Przytaczenie wigzki przewodow

Informacje na temat podtaczania wigzki przewodéw uchwytu spawalniczego znajdujg sie w
odpowiedniej instrukcji eksploatacji zrédta pradu.

5.8.10.2 Dysza odsysajaca

IS  Aby zapobiec uszkodzeniom i zapewni¢ prawidlowe dziatanie uchwytu spawalniczego z odsysa-
niem dymu spawalniczego nalezy przestrzega¢ nastepujacych zalecen:

* Przestrzegac lokalnych przepiséw bezpieczenstwa pracy.

e Zamontowaé wszystkie elementy na uchwytu spawalniczego z odsysaniem dymu spawal-
niczego zgodnie z przepisami.

* Przed kazdym uzyciem nalezy podfgczyé uchwyt spawalniczy z odsysaniem dymu spawal-
niczego do instalacji wyciggowej lub filtracyjnej i wiaczyé ja.

e Weze odsysajgce nalezy sprawdzac¢ w regularnych przedziatach, ale co najmniej raz w tygod-
niu, pod katem uszkodzen i zanieczyszczen.

e Przestrzegac sygnatow ostrzegawczych i wskaznikow w instalacji wyciggowej dymoéw spa-
walniczych, wymieni¢ nasycone filtry.

¢ Dodatkowe weze lub takze weze innych producentéw moga powodowac spadek ciSnienia w
uchwycie spawalniczym z odsysaniem dymu spawalniczego.

» Podtgczy¢ weze powietrza wywiewanego do instalacji wyciggowej lub filtracyjnej.
» Wigczy¢ instalacje wyciggowa lub filtracyjna.

» Sprawdzi¢ przeptyw objetosciowy, zbyt duzy strumien objetosciowy moze spowodowac btedy spa-
wania.
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6
6.1

6.1.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdine

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!

e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé¢ podczas
kontroli zrodet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podjaé¢ odpowiednie srodki ostroznosci.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.1.3.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé

urzadzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory dostarczyt Panstwu urzgdzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

Uchwyt spawalniczy jest jednym z komponentéw systemu spawalniczego, ktory jest poddawany

najwiekszym obcigzeniom. Ze wzgledu na duze obcigzenie termiczne i zanieczyszczenie, regularna kon-

serwacja i pielegnacja nie tylko wydituza zywotnos¢ systemu, lecz takze diugofalowo oszczedza koszty

dzieki mniejszej liczbie czesci zuzywajacych sie i krotszym czasom przestoju. Doskonate wyniki spawania

mozna o0siggnac tylko przy prawidtowo konserwowanym uchwycie spawalniczym.

Do konserwacji i pielegnacji nalezy uzywac¢ wytgcznie narzedzi, Srodkéw pomocniczych i momentéw do-

krecania podanych w instrukcji obstugi.

Rozpoznawanie uszkodzen lub zuzytych komponentéow

Koncowka prgdowa

* Owalny, szlifowany otwdr na wylocie drutu

* Mocno przylegajgce odpryski spawalnicze, ktére nie dajg sie juz usungé

+ Witopienie lub przypalenie przy koncéwce prgdowej

*  Mimosrodowa koncéwka pragdowa

Dysza gazowa

* Mocno przylegajgce odpryski spawalnicze, odksztatcenia, wyszczerbienia, wtopienia i uszkodzone
gwinty

Rozdzielacz gazu

+ Zablokowane otwory, pekniecia, nadpalone krawedzie zewnetrzne

tacznik pradowy

+ Powierzchnia klucza uszkodzona lub zuzyta, uszkodzony gwint, mocno przylegajace odpryski spawal-
nicze

Gtéwka uchwytu

* Gwint uszkodzony lub zuzyty
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Przytacze centralne Euro

» O-ring ztaczki gazu ostonowego uszkodzony lub zuzyty

+ Kolki sprezynowe wytgcznika uchwytu zgiety, zakleszczony lub zanieczyszczony
» Gwint nakretki koronkowej uszkodzony lub zuzyty

Ostona uchwytu

» Pekniecia, wtopienia
Wigzka przewodow

* Pekniecia, wtopienia

g  Aby zapobiec uszkodzeniom i zaktéceniom w dziataniu uchwytu spawalniczego i wigzki prze-
wodow:
¢ Nie uderzaé¢ nigdy twardymi przedmiotami (mfotkami) w uchwyt spawalniczy!
¢ Nie uzywac¢ uchwytu spawalniczego do podwazania lub prostowania!
* Nie zgina¢ rury odsysajacej!
* Wiazka przewodéw posiada ogranicznik obrotu!
Nie dokrecaé wigzki przewoddéw zbyt mocno!

e W czasie przerwy lub po pracy odktadaé¢ uchwyt spawalniczy w przeznaczonym do tego
wsporniku palnika przy spawarce lub na stanowisku pracy!

¢ Nigdy nie rzuca¢ uchwytem spawalniczym!

¢ Nie uzywac¢ uchwytu spawalniczego do prowadzenia lub ciggniecia spawarek lub podajnikow
drutu!
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6.1.2 Konserwacja i pielegnacja przed kazdym uzyciem

N
O

L]

Rys. 6- 2

Nie wolno stosowac sprayu ochronnego przed odpryskami spawalniczymi ani na dyszy gazowej
uchwytu spawalniczego z odsysaniem dymu spawalniczego ani tez na innych elementach. Aero-
zole zapychaja filtry systemu odsysajgcego.

» Poluzowac¢ dysze gazowa, sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne pod katem uszkodzen, w razie potrzeby
wymienic je i zapewni¢ ich mocne osadzenie.

» Oczysci¢ uchwyt spawalniczy, zwtaszcza czesci eksploatacyjne, z zanieczyszczen i odpryskéw spa-
walniczych, w razie potrzeby wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci

» Sprawdzi¢ o-ringi przy szyjce palnika i przytgczu centralnym Euro pod katem obecnosci i uszkodzenia.
Wymieni¢ uszkodzony o-ring.
+ Sprawdzi¢ ostone uchwytu i wigzke przewodow pod katem peknieé i uszkodzen.
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Informacje ogoine

6.1.3 Regularne prace konserwacyjne
Regularna konserwacja uchwytu spawalniczego zalezy w duzej mierze od czasu uzytkowania oraz
obcigzenia i powinna by¢ okreslona przez uzytkownika. Z reguty obowigzuje zasada, przy kazdej wymia-
nie szpuli drutu lub szpuli K300 lub, w razie potrzeby, miedzy zmianami.

Rys. 6- 3

» Odtgczy¢ uchwyt spawalniczy od urzgdzenia, zdemontowaé czesci eksploatacyjne i przedmuchaé na
przemian kanat drutu oraz przytacze gazowe uchwytu sprezonym powietrzem bez oleju i bez skon-
densowanej wody (maks. 4 bar).

+ Zamontowac¢ czesci eksploatacyjne, podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do urzgdzenia i dwukrotnie
przeptuka¢ gazem ostonowym (test gazu).

» Sprawdzi¢ prowadnice drutu lub spirale prowadzacg drut pod kgtem uszkodzen w razie potrzeby wy-
mienic.

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i sSrubowych pod katem prawidtowego osadzenia,
w razie potrzeby dokrecic.
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Utylizacja urzadzenia

6.2

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidiowe usuwanie!

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

¢ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzegaé obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Oprécz wymienionych ponizej przepiséw narodowych i miedzynarodowych nalezy zasadniczo przestrz-
egac odpowiednich ustaw i przepiséw krajowych dotyczacych usuwania odpadow.

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

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizaciji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregacji
odpadéw.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $rodo-
wiska usuwaniu zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte
urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

w ktoérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik kohcowy.
Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzadzenia i oddzielnie u-

suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich sktad jest podany na stronie gornej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

» przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna fatwo wyja¢ z kasety LED.

» sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tylu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjg¢. Sterowniki mozna zdemontowaé za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekaza¢ do utyli-
zacji za posrednictwem lokalnych partnerow EWM w catej Europie.
Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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7

7.1

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna

& Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany
~ Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac¢ ustawienie prgdu spawania
% Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy

» Wysoka zanieczyszczenie dymem spawalniczym

Zredukowac¢ wydajnos¢ odsysania dymow spawalniczych.

Oczysci¢ uchwyt spawalniczy.

W razie potrzeby zamkna¢ zasuwe obejsciowg przy uchwycie spawalniczym.

Prawidlowo zamocowac¢ dysze odsysajgcg i waz odsysajgcy i sprawdzi¢ pod katem szczelnosci.
Otwory odsysajgce dyszy muszg by¢ wolne od osadow.

Zapewni¢, zeby odsysanie byto wigczone.

Sprawdzi¢ filtr odsysania i w przypadku nasycenia wymieni¢ filtr.

RRXRRXRXRRXR
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Problemy z podawaniem drutu
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
% Dysze pradowg dopasowac do srednicy drutu a w razie potrzeby wymienié¢
X Dopasowac podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchaé a w razie potrzeby wymieni¢
A Zatamane wigzki przewoddéw
X Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddéw uchwytu
# Nieprawidiowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
# Zatkana dysza kontaktowa
X Oczyscic i w razie potrzeby wymienié.
» Ustawienie hamulca szpuli
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
# Ustawienie elementéw dociskowych
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac
A Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajac przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrodta pradu)
» Rdzen lub spirala prowadzgca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie
~ tuk pomiedzy dyszg gazu a obrabianym przedmiotem (opary metali na dyszy gazu)
X Wymieni¢ dysze gazu
% Oczysci¢ dysze gazowa, koncowke prgdowa, tgcznik prgdowy i dyfuzor gazu oraz wymieni¢ w
przypadku zuzycia.

Nieréownomierny tuk
# Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego

X Dysze pradowg dopasowac do srednicy drutu a w razie potrzeby wymienié

X Dopasowac¢ podawanie drutu do uzytego materiatu, przedmuchac¢ a w razie potrzeby wymieni¢
» Nieprawidtowe ustawienie parametrow

X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

Tworzenie sie poréw
» Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
x Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
X W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowaé soczewke gazowg
X Sprawdzi¢ strumien objetosci dymu spawalniczego za pomocg miernika przeptywu powietrza i
w razie potrzeby korygowag.
x W zalezno$ci od zastosowania zmniejszy¢ strumien objetosci dymu spawalniczego za pomocg
zasuwy obejsciowe;j.
# Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienié¢
x Sprawdzi¢ o-ring przy przytaczu centralnym Euro i w razie potrzeby wymienic.
» Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
x Przeptuka¢ gazem wigzke przewodéw lub wymieni¢
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Dane techniczne
PM221-, PM301 G F1

8

8.1
8.1.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

PM221-, PM301 G F1

3 m/118.11 cal wigzka przewodéw

PM221 G F1 PM301 G F1

Biegunowos¢ palnika spawalniczego

z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia

reczny

Rodzaj napiecia /°Gaz ostonowy

napiecie state DC / Gazy ostonowe zgodnie z

ISO 14175
Cykl pracy CP przy 40°C/104°F 1] 60 %
Maksymalny prad spawania CO? 250 A 330 A
Maksymalny prad spawania M21 220 A 300 A
Maksymaliny prad spawania puls M21 150 A 210 A
Napiecie zatgczania Przycisk 15V
Prad zalgczania Przycisk 10 mA
Strumien objetosci ztaczka Q. @ 83 m3/h 88 m3/h
108.564 yd3/h 115.104 yd3/h
Strumien objetosci Dysza Q,, 73 m3/h 72 m3/h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h
podcisnienie ztgczka Ay 2 B 4600 Pa 5800 Pa
Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
Srednica drutu 0,8-1,2mm 0,8 - 1,6 mm
0.031 - 0.047 cal 0.031 - 0.063 cal

Temperatura otoczenia

-10°Cdo+40°C/-13 °F do + 104 °F

Pomiar napiecia

113 V (Warto$¢ szczytowa)

Stopien ochrony przytaczy maszyny (EN 60529)

IP3X

Przepltyw gazu

10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min

Dlugos¢ wiazki przewodéw

3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 cal

moment obrotowy dokrecania tgcznik pradowy

maks. 10 Nm maks. 15 Nm

moment obrotowy dokrecania koncéwka pragdowa

maks. 5 Nm maks. 10 Nm

Przytacze

Przytacze centralne Euro

y =

o= o

7oom|
Masa robocza L1

1,30 kg 1,57 kg
2.87 Ib 3.46 b

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzadzenia)

znak testowy

CE /0 &8

[l Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy). Zrédta pragdu AC: Ksz-

tatt krzywej 50 Hz = prostokat.
21 > Patrz rozdziat 8.1.4.1

Bl Wysokos$¢ odniesienia punkt zerowy normalny (n.p.m.) > Patrz rozdziat 12.2
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8.1.2 4 m/157.48 cal wigzka przewodow

PM221 G F1 | PM301 G F1

Biegunowos¢ palnika spawalniczego

z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia

reczny

Rodzaj napiecia /°Gaz ostonowy

napiecie state DC / Gazy ostonowe zgodnie z

ISO 14175
Cykl pracy CP przy 40°C/104°F [1] 60 %
Maksymalny prad spawania CO? 250 A 330 A
Maksymalny prad spawania M21 220 A 300 A
Maksymalny prad spawania puls M21 150 A 210 A
Napiecie zalgczania Przycisk 15V
Prad zataczania Przycisk 10 mA
Strumien objetosci ztaczka Q. 81 m3/h 82 m3/h
105.948 yd¥/h 117.256 yd3/h
Strumien objetosci Dysza Qun 2 73 m3h 72 m3h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h
podcisnienie zfaczka Apc AP 5200 Pa 5900 Pa
Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
Srednica drutu 0,8-1,2mm 0,8 -1,6 mm
0.031 - 0.047 cal 0.031 - 0.063 cal

Temperatura otoczenia

-10°C do+40°C/-13 °F do + 104 °F

Pomiar napiecia

113 V (Wartos¢ szczytowa)

Stopien ochrony przylagczy maszyny (EN 60529)

IP3X

Przeptyw gazu

10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min

Dtugos$¢ wigzki przewodow

3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 cal

moment obrotowy dokrecania tacznik pradowy maks. 10 Nm maks. 15 Nm
moment obrotowy dokrecania koncéwka pragdowa maks. 5 Nm maks. 10 Nm
Przytacze Przytgcze centralne Euro
P o o 4 1,30 kg 1,57 kg
) 2.87 b 3.46 Ib
09m
Masa robocza Ll

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzadzenia)

znak testowy

Ce /Il es

[l Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy). Zrédta pragdu AC: Ksz-

tatt krzywej 50 Hz = prostokat.
21 > Patrz rozdziat 8.1.4.1

Bl Wysokos$¢ odniesienia punkt zerowy normalny (n.p.m.) > Patrz rozdziat 12.2
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Dane techniczne
PM221-, PM301 G F1

8.1.3 5m/196.85 cal wigzka przewodow

PM221 G F1 PM301 G F1

Biegunowos¢ palnika spawalniczego

z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia

reczny

Rodzaj napiecia /°Gaz ostonowy

napiecie state DC / Gazy ostonowe zgodnie z

ISO 14175
Cykl pracy CP przy 40°C/104°F [1] 60 %
Maksymalny prad spawania CO? 250 A 330 A
Maksymalny prad spawania M21 220 A 300 A
Maksymalny prad spawania puls M21 150 A 210 A
Napiecie zalgczania Przycisk 15V
Prad zataczania Przycisk 10 mA
Strumien objetosci ztaczka Q. 82 m3/h 83 m3h
107.256 yd3/h 108.564 yd3/h
Strumien objetosci Dysza Q2 73 m3h 72 m3h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h
podcisnienie zfaczka Apc AP 6400 Pa 7200 Pa
Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
Srednica drutu 0,8-1,2mm 0,8 -1,6 mm
0.031 - 0.047 cal 0.031 - 0.063 cal

Temperatura otoczenia

-10°Cdo+40°C/-13 °F do + 104 °F

Pomiar napiecia

113 V (Wartos¢ szczytowa)

Stopien ochrony przylagczy maszyny (EN 60529)

IP3X

Przeptyw gazu

10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min

Dtugos$¢ wigzki przewodow

3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 cal

moment obrotowy dokrecania tacznik pradowy

maks. 10 Nm maks. 15 Nm

moment obrotowy dokrecania koncéwka pragdowa

maks. 5 Nm maks. 10 Nm

Przytacze

Przytgcze centralne Euro

y =

Py AN
/09m
Masa robocza Ll

1,30 kg 1,57 kg
2.871b 3.46 Ib

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzadzenia)

znak testowy

Ce/Hl/ e

[l Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy). Zrédta pragdu AC: Ksz-

tatt krzywej 50 Hz = prostokat.
21 > Patrz rozdziat 8.1.4.1

Bl Wysokos$¢ odniesienia punkt zerowy normalny (n.p.m.) > Patrz rozdziat 12.2
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8.1.4 6,5m/255.906 cal wigzka przewodéw

PM221 G F1 | PM301 G F1

Biegunowos¢ palnika spawalniczego

z reguty dodatnia

Rodzaj prowadzenia

reczny

Rodzaj napiecia /°Gaz ostonowy

napiecie state DC / Gazy ostonowe zgodnie z

ISO 14175
Cykl pracy CP przy 40°C/104°F [1] 60 %
Maksymalny prad spawania CO? 250 A 330 A
Maksymalny prad spawania M21 220 A 300 A
Maksymalny prad spawania puls M21 150 A 210 A
Napiecie zalgczania Przycisk 15V
Prad zataczania Przycisk 10 mA
Strumien objetosci ztaczka Q. 83 m3h 84 m3/h
108.564 yd3/h 109.872 yd3/h
Strumien objetosci Dysza Qun 2 73 m3h 72 m3h
95.484 yd3/h 94.176 yd3/h
podcisnienie zfaczka Apc AP 8200 Pa 9100 Pa
Rodzaje drutu Standardowe druty okragte
Srednica drutu 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm
0.031 - 0.047 cal 0.031 - 0.063 cal

Temperatura otoczenia

-10°C do+40°C/-13 °F do + 104 °F

Pomiar napiecia

113 V (Wartos¢ szczytowa)

Stopien ochrony przylagczy maszyny (EN 60529)

IP3X

Przeptyw gazu

10 - 20 I/min / 2.642 - 5.284 gal/min

Dtugos$¢ wigzki przewodow

3-,4-,5-,6,5m/118-, 157-, 197-, 256 cal

moment obrotowy dokrecania tacznik pradowy maks. 10 Nm maks. 15 Nm
moment obrotowy dokrecania koncéwka pragdowa maks. 5 Nm maks. 10 Nm
Przytacze Przytgcze centralne Euro
P o o 4 1,30 kg 1,57 kg
) 2.87 b 3.46 Ib
09m
Masa robocza Ll

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzadzenia)

znak testowy

Ce /Il es

[l Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy). Zrédta pragdu AC: Ksz-

tatt krzywej 50 Hz = prostokat.
21 > Patrz rozdziat 8.1.4.1

Bl Wysokos$¢ odniesienia punkt zerowy normalny (n.p.m.) > Patrz rozdziat 12.2
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8.1.4.1 Definicja poje¢
Rysunek przykiadowy.

® STy

Rys. 8- 1
Poz. [Symbol |Opis
Qun Strumien objetosci dyszy
2 Apc Podcisnienie ztaczki
Qe Strumien objetosci ztaczki
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Lista narzedzi
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9 Akcesoria

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

9.1 Lista narzedazi

Typ Nazwa Numer artykutu

Cutter Obcinak do wezy 094-016585-00000
DSP Ostrzatka do prowadnic drutu 094-010427-00000
SW5-SW12MM Klucz do palnika 094-016038-00001
O-Ring Picker o-ring chwytaka 098-005149-00000
CBB @ 15 mm szczotki cylindrowe drut mosiezny 15 mm 098-005208-00000
CBB @ 20 mm szczotki cylindrowe drut mosiezny 20 mm 098-005209-00000
3 x5/6 szczoteczka do $wiec zaptonowych 098-004718-00000
ADAP CZA przejscidwka do uchwytu spawalniczego z 094-019852-00000

przytagczem centralnym Euro na przytgcze Cloos
(gaz / woda na zewnatrz)

ADAP EZA/DZA

9.2 AirFlow Meter
Typ

przejsciowka do uchwytu spawalniczego z
przytgczem centralnym Euro na przylgczu firmowym

Dinse po stronie urzgdzenia

Nazwa

394-000134-00000

Numer artykutu

AirFlow Meter

Podzespot miernika przeptywu powietrza

092-004851-00000

9.2.1 Czesci zamienne miernika przeptywu powietrza
Typ Nazwa Numer artykutu
MBDT D68X10,1 przelotka membranowa 059-003992-00000
9.3 Adapter do uchwytu spawalniczego z odsysaniem dymu spawal-
niczego F3
Typ Nazwa Numer artykutu

ADAP PVCE NW 44

Adapter do weza odsysajgcego NW 44 mm

096-001280-00000

ADAP PVCE NW 51

9.4 Waz odsysajacy

Adapter do weza odsysajgcego NW 51 mm

398-004591-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

NW 44 mm 1 m waz odsysajacy, srednica znamionowa 44 mm 092-004032-00010
NW 44 mm 3 m waz odsysajacy, Srednica znamionowa 44 mm 092-004032-00030
NW 44 mm 5 m waz odsysajacy, srednica znamionowa 44 mm 092-004032-00050
NW 44 mm7,5m waz odsysajacy, Srednica znamionowa 44 mm 092-004032-00075
NW 51 mm 1 m waz odsysajacy, srednica znamionowa 51 mm 092-004033-00010
NW 51 mm 3 m waz odsysajgcy, srednica znamionowa 51 mm 092-004033-00030
NW 51 mm5m w3gz odsysajacy, srednica znamionowa 51 mm 092-004033-00050

NW51 mm7,5m

wagz odsysajgcy, srednica znamionowa 51 mm

092-004033-00075
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Akcesoria

Zestaw czesci eksploatacyjnych

9.5

9.6

Zestaw czesci eksploatacyjnych

Typ

Nazwa

Numer artykutu

SRP MT221G/MT301W
ST/CR M6

zestaw czesci eksploatacyjnych, stal/chrom nikiel

092-013427-40000

SRP MT221G/MT301W AL
M6

zestaw czeéci eksploatacyjnych, aluminium

092-013427-40001

SRP MT221G/MT301W
ST/CR M7

zestaw czesci eksploatacyjnych, stal/chrom nikiel

092-013427-30000

SRP MT221G/MT301W AL
M7

zestaw czeéci eksploatacyjnych, aluminium

092-013427-30001

SRP MT301G/MT451W
ST/CR M8

zestaw czesci eksploatacyjnych, stal/chrom nikiel

092-013428-40000

SRP MT301G/MT451W AL
M8

zestaw czeéci eksploatacyjnych, aluminium

092-013428-40001

SRP MT301G/MT451W
ST/CR M9

zestaw czesci eksploatacyjnych, stal/chrom nikiel

092-013428-30000

SRP MT301G/MT451W AL
M9

Opcja
Typ

zestaw cze$ci eksploatacyjnych, aluminium

Nazwa

092-013428-30001

Numer artykutu

ON TT PM F1 Standard*

zestaw do przezbrajania, wytgcznik uchwytu u gory
dla standardowego uchwytu spawalniczego PM

092-007975-00000

ONTT PMF1 LED

zestaw do przezbrajania, wytgcznik uchwytu u gory
z LED, dla uchwytu spawalniczego F1 PM

092-007976-00000

ON TH PM F1* opcja chwyt pistoletowy dla uchwytu spawalniczego [092-007977-00000
F1 PM

ON LED PM F1 zestaw dozbrojeniowy oswietlenia LED dla stan- 092-007978-00000
dardowego uchwytu spawalniczego z odsysaniem
dymu spawalniczego F1 PM

ON BP PM F1 zestaw do przezbrajania, zasuwa obejsciowa, dla 092-007979-00000

uchwytu spawalniczego F1 PM

ON BP RSF PM F1*

zestaw do przezbrajania, zasuwa obejsciowa ze
sprezyng powrotng, dla uchwytu spawalniczego F1
PM

092-007980-00000

ON Protection Sleeve 2 m

waz skorzany z zapieciem na rzep

092-007981-00000

ON Protection Sleeve 5 m

waz skorzany z zapieciem na rzep

092-007982-00000

ON TV PM LED

Przedtuzenie przyciskéw do uchwytu spawal-
niczego PM z LED

094-023891-00000

ON TV PM Standard

przedtuzenie przycisku do dla standardowego uch-
wytu spawalniczego PM

094-022327-00000

ON TS F2/F3 D.01

* dostepne od kwartatu 01.2025

zamocowanie uchwytu spawalniczego z odciggiem
dymu

092-004323-00000

099-700050-EW507
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Czesci zuzywalne ev\;hq
PM221 G F1

10 Czesci zuzywalne

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

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

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

Konfiguracje odbiegajace od stanu dostawy nie odpowiadajg juz normom i informacjom o
wydajnosci zawartym w danych technicznych.

10.1 PM221 G F1

- Lilli] ]
33— = e I Rt
G5 e '

MO0-960 wpen

@— T[] &

Rys. 10- 1
Poz. |Numer zaméwie- |Typ Nazwa
nia

1.1 094-013061-00001 [GN TR 20 66mm D=13mm dysza gazowa

1.1 094-013062-00001 [GN TR 20 66mm D=11mm dysza gazowa

1.1 094-013063-00001 [GN TR 20 66mm D=16mm dysza gazowa

1.2 | 094-020136-00000 | GN TR 20x4 68mm D=10,5mm dysza gazowa, szyjka o ksztaicie bu-
telkowym

1.3 |094-013644-00000 |GN FCW TR 20 58mm dysza gazowa, Innershield

1.6 |094-020944-00000 [GN TR 20, 75 mm, D=18 mm dysza gazu punktowa

2 094-013071-00000 [CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm koncoéwka prgdowa

2 094-013072-00000 [CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm |koncéwka pragdowa

2 094-013122-00000 [CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm koncoéwka prgdowa

2 094-013535-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=0.8MM koncowka prgdowa

2 094-013536-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=0.9MM koncoéwka pragdowa

2 094-013537-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=1.0MM koncowka prgdowa

2 094-013538-00001 [CT CUCRZR M7X30MM D=1.2MM koncoéwka pragdowa

2 094-013550-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=0.8MM koncéwka pradowa, spawanie alumi-
nium

2 094-013551-00000 [CTAL E-CU M7X30MM D=0.9MM koncoéwka prgdowa, spawanie alumi-
nium

2 094-013552-00000 |CTAL E-CU M7X30MM D=1.0MM koncéwka prgdowa, spawanie alumi-
nium

2 094-013553-00000 [CTAL E-CU M7X30MM D=1.2MM koncoéwka prgdowa, spawanie alumi-
nium
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013062-00001&details=artikeldaten
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013644-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020944-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013071-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013072-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013122-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013535-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013536-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013537-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013538-00001&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013550-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013551-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013552-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013553-00000&details=artikeldaten

ewm

Czesci zuzywalne
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Poz. |Numer zaméwie- |Typ Nazwa
nia

2 094-014317-00000 |CT M6 CuCrZr D=1,2 mm koncéwka prgdowa

2 094-016101-00000 |CT M6x28mm 0.8mm E-CU koncowka pragdowa

2 094-016102-00000 | CT M6x28mm 0.9mm E-CU koncoéwka prgdowa

2 094-016103-00000 |CT M6x28mm 1.0mm E-CU koncowka pragdowa

2 094-016104-00000 |CT M6x28mm 1.2mm E-CU koncoéwka prgdowa

2 094-016105-00000 | CTAL E-CU M6X28MM D=0.8MM koncoéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2 094-016106-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=0.9MM

koncoéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2 094-016107-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=1.0MM

koncéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2 094-016108-00000

CTAL E-CU M6X28MM D=1.2MM

koncoéwka pragdowa, spawanie alumi-

nium

2.2 |094-005403-00000

CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, CuCrZr

koncowka pragdowa

2.2 |094-020689-00000

CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, CuCrZr

koncéwka prgdowa

2.2 |094-020690-00000

CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, CuCrZr

koncowka pragdowa

2.2 1094-020691-00000

CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu

koncéwka prgdowa

2.2 1094-020692-00000

CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu

koncoéwka prgdowa

2.2 |094-020693-00000

CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu

koncowka pragdowa

2.2 1094-020694-00000

CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu

koncoéwka prgdowa

2.2 |094-020695-00000

CT M6 x 25 mm, 0.6 mm, E-Cu (Alu)

koncéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2.2 |094-020696-00000

CT M6 x 25 mm, 0.8 mm, E-Cu (Alu)

koncowka pragdowa, spawanie alumi-

nium

2.2 |094-020697-00000

CT M6 x 25 mm, 0.9 mm, E-Cu (Alu)

koncéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2.2 |094-020698-00000

CT M6 x 25 mm, 1.0 mm, E-Cu (Alu)

koncoéwka prgdowa, spawanie alumi-

nium

2.3 |094-025535-00000

CT ZWK CuCrZr M7x30 mm Q&
1,0mm

koncowka pragdowa z kontaktowa-
niem wymuszonym

2.3 | 094-025536-00000

CT ZWK CuCrZr M7x30 mm @
1,2mm

koncdéwka prgdowa z kontaktowa-
niem wymuszonym

094-013069-00002

CTH CUCRZR M6 L=30.5MM

tacznik prgdowy

094-013070-00002

CTH CUCRZR M6 L=33.5MM

tacznik pradowy

094-013541-00002

CTH CUCRZR M7 L=31.5MM

tacznik prgdowy

094-013542-00002

CTH CUCRZR M7 L=34.5MM

tacznik prgdowy

1 1094-020562-00000

CTH M6 CuCrZr 30.5mm

tacznik pradowy

Blw|w|w|w|w

094-013094-00004

GD PM / MT 221G / 301W

rozdzielacz gazu

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

klucz do uchwytu spawalniczego

- 094-013967-00000 |4,0MMX1,0MM O-pierscien do przytgcza centralnego
Euro
- 098-005149-00000 | O-Ring Picker O-ring chwytak
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020692-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020693-00000&details=artikeldaten
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020695-00000&details=artikeldaten
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http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013070-00002&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013541-00002&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013542-00002&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-020562-00000&details=artikeldaten
http://ewm.ewm-de.local/ewm/dokumentation/infoCenter/index.php?seite=ewm_doku_details.php&artikelnummer=094-013094-00004&details=artikeldaten

Czesci zuzywalne
PM301 G F1

10.2 PM301 GF1

D

[ o s MD , { ‘ y— [
Rys. 10- 2
Poz. [Nr zamoéwienia Typ Oznaczenie
1 094-013105-00001 [GN TR 22 71mm D=13mm dysza gazowa
1 094-013106-00001 [GN TR 22 71mm D=15mm dysza gazowa
1 094-013107-00001 [GN TR 22 71mm D=18mm dysza gazowa
1 094-019821-00001 [GN TR 22 65mm D=15mm Gasduse, krétka
1 094-019822-00001 [GN TR 22 65mm D=18mm Gasduse, kurz
11 |094-019853-00001 |GN NG TR22X4 71mm D=13mm Gasdlse mocno stozkowa, spawa-
nie waskich szczelin
1.3 |094-019554-00000 [GN FCW TR 22x4 59.5MM Gasduse, Innershield
1.4 1094-019626-00000 | GN NG M12 73mm Gasduse, Engspaltschweillen
1.4 1094-022226-00000 | GN NG M12 76mm Gasduse, Engspaltschweilen
1.5 ]094-019623-00000 [ GNC TR22x4 korpus dyszy gazowej
1.6 |094-020945-00000 [GN TR 22, 80 mm, D=20 mm dysza gazu punktowa
2 094-007238-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.2MM koncéwka pragdowa
2 094-013113-00000 [CT M8 CuCrZr 30mm, 1.2mm koncéwka pragdowa
2 094-013129-00000 [CT CUCRZR M8X30MM D=0.9MM koncéwka pragdowa
2 094-013528-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=0.8MM koncéwka pragdowa
2 094-013529-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=0.9MM koncéwka pragdowa
2 094-013530-00001 [CT M9 CuCrZr 1.0mm koncéwka pragdowa
2 094-013531-00001 |CT CUCRZR M9X35MM D=1.2MM koncéwka pragdowa
2 094-013532-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=1.4MM koncéwka pragdowa
2 094-013533-00001 [CT CUCRZR M9X35MM D=1.6MM koncowka prgdowa
2 094-013543-00000 |CTAL E-CU M9X35MM D=0.8MM Stromduse, spawanie aluminium
2 |094-013544-00000 | CTAL E-CU MOX35MM D=0.9MM l:,:}:ic;c’:ka pradowa, spawanie alu-
2 |094-013545-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.0MM 'r‘;’i:i‘;or‘r’lv"a pradowa, spawanie alu-
2 |094-013546-00000 | CTAL E-CU MOX35MM D=1.2MM fﬁ;i‘l’lon‘;"ka pradowa, spawanie alu-
2 |094-013547-00000 | CTAL E-CU MOX35MM D=1.4MM | <Oncowka pradowa, spawanie alu-

minium
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Czesci zuzywalne

PM301 G F1

Poz. |Nr zaméwienia Typ Oznaczenie

2 |094-013548-00000 | CTAL E-CU M9X35MM D=1.6MM kmoi:ﬁjon‘:’ka pradowa, spawanie alu-
2 |094-014024-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=0.8MM | koricéwka pradowa

2 [094-014191-00000 | CT CUCRZR M8X30MM D=1.4MM | kohcowka pradowa

2 |094-014192-00000 |CT CUCRZR M8X30MM D=1.6MM | korcéwka pradowa

2 [094-014222-00000 | CT CUCRZR M8X30MM D=1.0MM | kohcowka pradowa

2 |094-016109-00000 |CT E-CU M8X30MM D=0.8MM koncowka pradowa

2 [094-016110-00000 | CT E-CU M8X30MM D=0.9MM korcowka pradowa

2 |094-016111-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.0MM koncowka pradowa

2 [094-016112-00000 | CT E-CU M8X30MM D=1.4MM korcowka pradowa

2 |094-016113-00000 |CT E-CU M8X30MM D=1.6MM koncowka pradowa

2 |094-016115-00000 | CTAL E-CU M8X30MM D=0.8MM | Ko cowka pradowa, spawanie alu-

minium

2 094-016116-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=0.9MM

koncowka prgdowa, spawanie alu-
minium

2 094-016117-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.0MM

kohcowka pradowa, spawanie alu-
minium

2 094-016118-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.2MM

kohcowka pradowa, spawanie alu-
minium

2 094-016119-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.4MM

koncéwka prgdowa, spawanie alu-
minium

2 094-016120-00000

CTAL E-CU M8X30MM D=1.6MM

kohcowka pradowa, spawanie alu-
minium

Stromduse, spawanie waskich

2.1 |094-019616-00000 |CT M9 x 100 mm; & 1,0 mm CuCrZr X
szczelin

21 |094-019617-00000 |CT M9 x 100 mm; @ 1,2 mm CuCrzr | Koncowka pradowa, spawanie
waskich szczelin

21 |094-019618-00000 | CT M@ x 100 mm; @ 1,6 mm CuCrzr | <OfcoWka pradowa, spawanie
waskich szczelin

21 |094-020019-00000 |CT M9 x 100 mm; @ 1,4 mm CuCrzr | Koncowka pradowa, spawanie
waskich szczelin

21 |094-021189-00001 | CT M@ x 100 mm; @ 0,8 mm CuCrzr | KOfcowka pradowa, spawanie
waskich szczelin

23 |094-017007-00001 CT ZWK CuCrZr M9x35 mm & 1,0 Stromduse, z kontaktowaniem wy-

mm muszonym
23 |094-016159-00001 CT ZWK CuCrZr M9x35 mm & 1,2 Stromdise, z kontaktowaniem wy-
mm muszonym

2.3 |094-025533-00001 ﬁInZWK CuCrZrMA35mm @16 | o diise, zwangskontaktiert

3 094-013109-00002 [ CTH CUCRZR M8 L=34.1MM tgcznik prgdowy

3 094-013110-00002 [ CTH CUCRZR M8 L=37.1MM tacznik prgdowy

3 094-013539-00002 | CTH M9 CuCrZr 34.5mm tacznik prgdowy

3 094-013540-00002 | CTH M9 CuCrZr 37.5mm tacznik prgdowy

4 094-013096-00004 |GD @11,7 mm, L=14 mm dyfuzor gazu

5 094-019625-00000 |IT ES M22X1,5 M12X1 element izolacyjny

6 094-019627-00000 |ZH GDE ID=5MM AD=10MM L=15MM | tuleja centrujgca

094-016038-00001

TT SW5-SW12MM

klucz do uchwytu spawalniczego

- 094-013967-00000 |4,0MMX1,0MM O-ring do do przytgcza centralnego
Euro
- 098-005149-00000 | O-Ring Picker O-Ring chwytak

099-700050-EW507
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Dokumentacja serwisowa

Schematy potaczen

11

11.1

Schematy polaczen przeznaczone sg jedynie do celéw informacyjnych dla autoryzowanego

personelu serwisowego!

11.1.1 PMG, -WF1BK

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view

Brennertaster

4
S1-64
3

Brenner-Draufsicht/ torch top view

Brtamrue

eSO 095-010623-00000

Rys. 11-1

04.09.2024
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11.1.2 PMG, -WF1 BP

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view

Erennertaster

4
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|

Brenner-Draufsicht/ torch top view
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Rys. 11- 2
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Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view Brenner-Draufsicht/ torch top view
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11.1.4 PMG, -W F1 2U/D X

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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11.1.5 PMG, -WF1 RD2 X

Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view
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Brenneranschluss-Draufsicht/ torch connector top view Brenner-Draufsicht/ torch top view
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Wskaznik, objasnienie znakow

12 Zalacznik

12.1 Wskaznik, objasnienie znakéw
Poziom gtéwny
Wskaznik Ustawienie / wybér

108 Prad spawania
A

209 Napiecie spawania
Vi

1.9 Napiecie spawania - korekta
v

+1 Dynamika

3.0 Predkos¢ podawania drutu
mrmin Jednostka: m/min

118 Predkosci podawania drutu
ipm Jednostka: ipm
2 Wybér programu
PROG

MIG/MAG Metoda spawania
= MIG/MAG

forceAre Metoda spawania
/-
o forceArc

wiredArc Metoda spawania
—~ .
o wiredArc

rootAre Metoda spawania
/-
o rootArc

coldAre Metoda spawania
/-
o coldArc

169 Wybér JOB

JoB

Poziom programu

Wskaznik Ustawienie / wybor
f 5 Sposo6b spawania
- Standard

f nn Sposéb spawania
— Pulse

F rusiton Sposéb spawania
— Position weld

i1 Tryb pracy

sl 2-taktowy

LTLT Tryb pracy

Ut 4-taktowy

ol Tryb pracy

2-taktowy specjalny

e e Tryb pracy
- 4-taktowy specjalny

Tryb pracy
Spawanie punktowe
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Komunikaty o btedach, komunikaty ostrzegawcze

Wskaznik Ustawienie / wybor
10 Btad
N
3 Blad temperatury
=
4 Btad wody
e

Ostrzezenie

Ostrzezenie przed koncem drutu

Zarzadzanie komponentami

Wskaznik Ustawienie / wybor
Unit off Jednostka zakonczona
Zeskanowa¢ komponent
mum%

Tryb spawania swobodnego
108 ryo sp g
A 3

108 Ostatnia wartosc¢
A O

1 08 Tryb korekty
A 3

2 1 Spoina - $cieg

i AVl

2 7 Koniec spoiny

il Yal

v Koniec komponentu

i AVl
o Koniec komponentu, potwierdzenie
s
Koniec WPS
v
Q) Standby

099-700050-EW507 69
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Poréwnanie wysokosci

ewn

12.2 Poréwnanie wysokosci
Im wyzsze potozenie, tym mniejsze wymagane jest podcisnienie na ztgczce Apc od uchwytu spawal-
niczego, aby uzyska¢ wymagany strumien objeto$ci dymu spawalniczego na dyszy spawalniczej.
Okresli¢ odpowiedni wspotczynnik z ponizszej tabeli:
Pcuser (Z) = f X Apc
Wyjasnienie:
Pc user (Z) Wymagane podcisnienie zigczki
f Wspétczynnik (okreslony z ponizszej tabeli)
Apc Podcisnienie ztgczki > Patrz rozdziat 8
Wysokosé Z w (m) Wspoétczynnik f
0 1,00
250 0,97
500 0,94
750 0,91
1000 0,89
1250 0,86
1500 0,83
1750 0,81
2000 0,78
2250 0,76
2500 0,74
12.3 Srednie zuzycie elektrody drutowej
5 m/min — 197 ipm
mm ﬁ cal ﬁ
-8- 1.0 1.2 1.6 .040 | .045 .060
Stal 1.8 2.7 | 47 | kgh 3.9 5.9 10.3 Ib/h
Stal szlachetna 1.9 2.8 4.8 4.1 6.1 10.5
Aluminium 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 3.5
10 m/min — 394 ipm
Stal 3.7 5.3 9.5 | kgh 8.1 11.6 20.9 Ib/h
Stal szlachetna 3.8 54 9.6 8.3 11.9 21.1
Aluminium 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0
12.4 Srednie zuzycie gazu ostonowego
mm 1.0 1.2 1.6 2.0
-8- cal .040 .045 .060 .080
I/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
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12.5 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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