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1 Wstep

1.1 Stowo wstepne

Szanowny Kliencie,

kupite$ urzadzenie do spawania w ostonie gazowej marki REHM, czyli niemieckie
urzgdzenie markowe.

Dziekujemy za zaufanie poswiecone naszym wysokiej jakosci produktom.

W urzadzeniach do spawania typu SYNERGIC.ARC stosowane sg tylko najwyzszej
jakosci komponenty.

Aby zapewni¢ dtugg zywotnos¢, rowniez w najtrudniejszych warunkach stosowania,
we wszystkich urzadzeniach marki REHM stosowane sg wytgcznie podzespoty
spetniajgce nasze rygorystyczne wymagania jakosciowe.

Urzgdzenia do spawania SYNERGIC.ARC zostaty zaprojektowanie i skonstruowane
zgodnie z uznang praktykg inzynierskg i zasadami bezpieczenstwa. Wszystkie
odpowiednie przepisy prawne byty przestrzegane i zostaty zachowane. Deklaruje sie
zgodnos¢ i potwierdza jg znakiem CE.

Urzgdzenia do spawania firmy REHM s3g produkowane w Niemczech i majg
oznaczenie jakosci ,Made in Germany".

Firma REHM dazy do natychmiastowego uwzgledniania postepu technicznego i
zastrzega sobie prawo do dopasowania wykonania tych spawarek do aktualnych
wymagan technicznych, w kazdej chwili, bez uprzedzenia.

Niniejsza instrukcja eksploatacji jest opracowana dla rdéznych urzadzen serii
SYNERGIC.ARC. W zaleznosci od nabytego typu maszyny, wariantu wyposazenia i
akcesoriow poszczegodlne funkcje mogg byé niedostepne w danej maszynie. Sg one
odpowiednio oznaczone w danym rozdziale.
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1.2 0Ogdlny opis

llustracja 1:  SYNERGIC.ARC 504 WS
(ilustracja nie przedstawia wyposazenia seryjnego)
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1.2.1 Zasada procesu spawania metali w ostonie gazowej

W procesie spawania metali w ostonie gazowej tuk elektryczny pali sie pomiedzy
topigca sie elektrodg drutowg a obrabianym przedmiotem. Jako gaz ostonowy stosuje
sie argon, dwutlenek wegla (COz2) albo mieszanine tych gazéw lub innych gazéw
ostonowych.

Przez koncéwke stykowg biegun dodatni zrédia prgdu znajduje sie zazwyczaj na
elektrodzie drutowej a biegun ujemny na obrabianym przedmiocie. Pomiedzy
elektrodg drutowg a obrabianym przedmiotem powstaje tuk elektryczny, stapiajgcy
elektrode drutowg i roztapiajgcy obrabiany przedmiot. Elektroda drutowa jest tym
samym nosnikiem tuku spawalniczego i réwnoczesnie dodatkiem spawalniczym.

Elektroda drutowa i jeziorko spawalnicze sg chronione przed wptywem powietrza
atmosferycznego przez stosowany gaz ostonowy, ulatniajgcy sie z dyszy gazowej,
koncentrycznie rozmieszczonej dookota elektrody.

1.2.2 Eksploatacja zgodna z przeznaczeniem

Spawarki SYNERGIC.ARC moga by¢ stosowane zgodnie z przeznaczeniem
wytgcznie do spawania MIG/MAG.

Spawarki firmy REHM sg skonstruowane do fgczenia réznych materiatow
metalicznych, jak np. stali niestopowej i stopowej, stali szlachetnej, aluminium i CuSi3.
Prosze uwzgledni¢ ponadto specjalne przepisy, obowigzujgce dla konkretnych
obszaréw zastosowan.

Spawarki REHM sg przeznaczone zaréwno do pracy recznej jak i maszynowej.

Spawarki REHM sg przeznaczone wylgcznie do sprzedazy komercyjnym /
przemystowym uzytkownikom i wytgcznie do uzytku przez nich, z wyjatkiem sytuaciji,
gdy firma REHM wyraznie udzieli pisemnej zgody. Mogg by¢ eksploatowane i
konserwowane wytgcznie przez osoby wyksztatcone i przeszkolone w zakresie
uzytkowania i konserwaciji spawarek.

Zrédet pradu spawania nie mozna umieszczaé w obszarach o zwiekszonym
zagrozeniu porazeniem elektrycznym.

Ta instalacja obstugi zawiera zasady i wytyczne dotyczgce eksploatacji urzgdzenia
zgodnie z jego przeznaczeniem. Tylko pod warunkiem ich przestrzegania uwaza sie,
ze eksploatacja jest zgodna z przeznaczeniem. Za ryzyko i szkody, powstate w wyniku
innego uzytkowania, odpowiada uzytkownik. W przypadku specjalnych wymagan
nalezy ewentualnie dodatkowo przestrzegaé réwniez szczegoélnych przepisow.

W razie niejasnosci prosze zapytaé swojego wiasciwego petnomocnika do spraw
bezpieczenstwa albo skonsultowac sie z dziatem obstugi klienta firmy REHM. Nalezy
rébwniez przestrzegac¢ specjalnych wskazéwek dotyczacych eksploatacji zgodnie z
przeznaczeniem, wymienionych w dokumentacjach dostawcow.

W odniesieniu do eksploatacji urzgdzenia obowigzujg wykraczajgce poza ten zakres
krajowe przepisy bez ograniczen.

Nie wolno uzywaé zrédet pradu spawania do rozmrazania rur.

Do zastosowania zgodnie z przeznaczeniem nalezy réwniez zachowanie zalecanych
warunkow montazu, demontazu i ponownego montazu, rozruchu, eksploatacji i
utrzymania w nalezytym stanie technicznym oraz zalecanych sposobdéw utylizacji.
Nalezy przestrzega¢ zwiaszcza informacji zawartych w rozdziale 2: Wskazdwki
bezpieczenstwa oraz w rozdziale 13.5: Wtasciwa utylizacja.

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko pod warunkami wymienionymi powyze;.
Kazde inne wykorzystanie uwaza sie za niezgodne z przeznaczeniem. Wynikte z tego
konsekwencje ponosi wylgcznie operator.
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Oznaczenia
typograficzne

Symbole
bezpieczenstwa

1.3 Stosowane symbole
e\Wyliczenia poprzedzone kropka: Ogodlne wyliczenie

O Wyliczenia poprzedzone kwadratem: Kroki robocze Iub czynnosci,
jakie muszg zosta¢ wykonane w podanej kolejnosci.

= Rozdz. 2.2, ,,Symbole ostrzegawcze na urzadzeniu*
Odnosnik: tutaj do rozdziatu 2.2, ,Symbole ostrzegawcze na urzgdzeniu®

Pogrubiong czcionke stosuje sig, by wyrdzni¢ poszczegdlne informacje.

Wskazowka!

... 0znacza porady dotyczgce uzytkowania i szczegdlnie uzyteczne informacje.

Stosowane w tym podreczniku symbole bezpieczenstwa: = Rozdziat 2.1

10
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Wskazowki
ostrzegawcze i sym

2 Wskazoéwki bezpieczenstwa
2.1 Symbole bezpieczenstwa w tej instrukcji obstugi

Ten symbol albo symbol doktadniej okreslajacy zagrozenie mozna znalez¢ przy
wszystkich wskazéwkach bezpieczenstwa w tej instrukcji obstugi, dla ktérych
istnieje zagrozenie dla zdrowia i zycia.

Jedno z ponizszych stéw sygnatowych (Zagrozenie!, Ostrzezenie!, Ostroznie!)
informuje o stopniu niebezpieczenstwa:

Zagrozenie! ... przed bezposrednio grozacym niebezpieczenstwem.

Jesli sie go nie uniknie, konsekwencja sa $smier¢ lub powazne obrazenia.
Zagrozenie jest oznaczone piktogramem na marginesie strony.

Ostrzezenie! ... przed potencjalnie niebezpieczna sytuacja.

Jesli sie jej nie uniknie, konsekwencja moga by¢ smieré lub powazne
obrazenia.

Ostroznie! ... przed potencjalnie szkodliwa sytuacja.

Jesli sie jej nie uniknie, konsekwencja moga by¢ lekkie lub niewielkie
obrazenia i moze dojsé do szkéd rzeczowych.

Wazne!

Powiadomienie o potencjalnie szkodliwej sytuacji. Jesli sie jej nie uniknie,
moze dojs$¢ do uszkodzenia produktu albo czegos w jego otoczeniu.

Substancje stanowigce zagrozenie dla zdrowia i / albo dla srodowiska.
Materiaty / srodki eksploatacyjne, z ktérymi nalezy postepowaé¢ zgodnie z
przepisami i/lub ktére nalezy utylizowaé zgodnie z przepisami.

2.2 Symbole ostrzegawcze na urzadzeniu

Oznaczajg zagrozenia i zrédta zagrozen na urzadzeniu.

Zagrozenie!
Niebezpieczne napiecie elektryczne!

Nieprzestrzeganie moze powodowaé¢ smier¢ lub obrazenia.

11
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Wskazowki bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwa
wynikajace z
nieprzestrzegania
wskazéwek
bezpieczenstwa

1

Wskazowki
bezpieczenstwa

1

Obszary
zastosowania

2.3 Wskazowki i wymagania

Urzadzenie zostato zaprojektowane i skonstruowane zgodnie z uznang praktykg
inzynierska.

Niemniej jednak korzystanie z niego moze stanowic¢ zagrozenie dla zdrowia i zycia
uzytkownika lub os6b trzecich wzgl. powodowaé uszkodzenia urzgdzenia i innego
mienia.

Zasadniczo nie wolno demontowa¢ ani wylgczaé zZadnych urzadzen
zabezpieczajgcych, poniewaz w rezultacie mozliwe sg zagrozenia i nie jest
zapewniona eksploatacja urzgdzenia zgodnie z jego przeznaczeniem. Demontaz
urzadzeh zabezpieczajgcych na czas zbrojenia, naprawy i konserwacji jest
szczegotowo opisany. Bezposrednio po zakonczeniu tych prac musi nastgpic
ponowny montaz urzgdzen zabezpieczajgcych.

W przypadku stosowania srodkéw innych producentéw (np. rozpuszczalnika do
czyszczenia) zagwarantowanie bezpieczenstwa urzgdzenia przy ich uzyciu lezy
po stronie uzytkownika.

Wszystkie wskazdwki bezpieczenstwa oraz informacje o zagrozeniach jak rowniez
tabliczke znamionowa nalezy przechowywaé na / przy urzadzeniu w stanie
kompletnym i czytelnym oraz nalezy ich przestrzegac.

Wskazoéwki bezpieczenhstwa stuzg bezpieczenstwu i higienie pracy oraz
zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom. Nalezy ich przestrzegad.

Poza wymienionymi w tym rozdziale wskazéwkami ostrzegawczymi nalezy
przestrzegaé rowniez zawartych w biezgcym tekscie wskazéwek bezpieczenstwa.

Oprécz wskazéwek zawartych w tej instrukcji eksploatacji nalezy réwniez
uwzgledni¢ ogodlne przepisy bezpieczenstwa i zapobiegania nieszczesliwym
wypadkom (w Niemczech m. in. UVV BGV A3, techniczne zasady bezpieczenstwa
w zakladach pracy TRBS 2131 oraz przepisy Federalnego Instytutu Nauk
Geologicznych i Surowcow BGR 500 rozdziat 2.26 (wczesniej VGB 15):
.~opawanie, ciecie i pokrewne procesy“ i tam zwlaszcza ustalenia dotyczace
spawania i ciecia tukiem elektrycznym lub odpowiednie krajowe przepisy).

Prosze réwniez przestrzega¢ tabliczek ostrzegawczych w hali produkcyjnej
uzytkownika.

Spawarki REHM sa bprzeznaczone wvtacznie do sprzedazv komercvinvm /
przemystowym uzytkownikom i wylgcznie do uzytku przez nich, z wyjgtkiem
sytuacji, gdy firma REHM wyraznie udzieli pisemnej zgody.

Urzadzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC to zgodnie z EN 60974-1 urzadzenia
do spawania tukiem elektrycznym — Zzrédla pradu spawania do kategorii
przepieciowej Il i stopnia zabrudzenia 3, ktére zostaty zaprojektowane zgodnie z
EN 60974-10 urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — kompatybilnosé
elektromagnetyczna (EMC) i wolno ich uzywaé wytacznie na uktadach sieci
zasilania majacych uktfad tréjfazowy czteroprzewodowy z uziemionym przewodem
neutralnym.

Srodki chroniace przed polami elektromagnetycznym

Pola elektromagnetyczne moga powodowac szkody zdrowotne, ktére jeszcze

nie sg znane:

- wplyw na zdrowie znajdujgcych sie w poblizu osdb, np.

posiadajgcych rozruszniki serca i aparaty stuchowe;

- osoby posiadajgce rozruszniki serca muszg skonsultowac sie z lekarzem,

zanim wejdg w bezposrednie otoczenie urzadzenia i procesu spawania;
—Saicgioscimicazy Kablami-spawainicoymi-glowg/wulowicm-spawacza powinny
by¢ jak najwieksze ze wzgledéw bezpieczenstwa;

- nie nosi¢ kabli spawalniczych i pakietéw wezowych na ramieniu i nie

owijaé¢ ich wokdt ciata lub czesci ciata.
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Wskazowki bezpieczenstwa

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w obszarach
mieszkalnych, w ktérych energia jest dostarczana za posrednictwem publicznej
sieci niskiego napiecia. W tego typu otoczeniach mogg wystepowa¢ ewentualne
problemy z zapewnieniem kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na
usterki przewodzone i promieniowane. To urzgdzenie spawalnicze spetnia wymogi
normy IEC 61000-3-12:2011. Jesli jest podigczone do publicznej sieci niskiego
napiecia, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urzgdzenia spawalniczego jest
dopilnowanie, aby urzgdzenie spawalnicze, ewent. po konsultacji z operatorem
sieci zasilajgcej, mogto zostac podtgczone.

Urzgdzen spawalniczych SYNERGIC.ARC nalezy uzywaé wylgcznie

e zgodnie z przeznaczeniem
e W nienagannym stanie pod wzgledem bezpieczenstwa technicznego.
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Wskazowki bezpieczenstwa

Niebezpieczny
charakter tej
maszyny

Kwalifikacje
personelu
obstugujacego

Przeznaczenie
dokumentu

funkcjonowania.

Modyfikacje
urzadzenia

Wymagania
dotyczace sieci
elektrycznej

OSTRZEZENIE

Urzgdzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC przeszty test bezpieczenstwa i odbior
pod katem zgodnosci z przepisami dotyczgcymi bezpieczenstwa. W przypadku
btednej obstugi lub niewtasciwego uzycia istniejg zagrozenia dla

e zdrowia i zycia operatora,
e maszyny i innych przedmiotéw wartosciowych uzytkownika
o efektywnego funkcjonowania maszyny

Wszystkie osoby, majagce do czynienia z ustawieniem, rozruchem, obstuga,
konserwacjg i utrzymaniem w dobrym stanie maszyny, muszg

¢ by¢ odpowiednio wykwalifikowane
o doktadnie przestrzegaé tej instrukcji obstugi.
Chodzi o Twoje bezpieczenstwo!

Urzadzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC mogg by¢ eksploatowane i
konserwowane wytgcznie przez osoby wyksztatcone i przeszkolone w zakresie
uzytkowania i konserwacji spawarek. Wytgcznie wykwalifikowany, uprawniony i
przeszkolony personel moze pracowac na urzadzeniu i z urzgdzeniem.

Odpowiedzialno$¢ wobec oso6b trzecich w obszarze roboczym ponosi operator.
Nalezy doktadnie zdefiniowaé odpowiedzialnos¢ za te maszyne, a nastepnie jej
przestrzegaé. Niejasne kompetencje stwarzajg zagrozenie bezpieczenstwa.

Eksploatator musi
¢ udostepni¢ operatorowi instrukcje obstugi oraz
e upewniC sie, ze operator jg przeczytat i zrozumiat.

Przed maszyng prosze zainstalowaé zamykany przetgcznik, uniemozliwiajgcy
obstuge przez osoby nieupowaznione.

Ta instrukcja obstugi zawiera wazne wskazowki dotyczace bezpiecznej, fachowej
i ekonomicznej eksploatacji tego urzadzenia. Jeden egzemplarz instrukcji obstugi
nalezy zawsze przechowywa¢ na stanowisku uzytkowania urzadzenia w
odpowiednim do tego miejscu. Przed uzyciem urzgdzenia nalezy koniecznie
przeczytaé informacje streszczone w tej instrukcji obstugi. Zawiera ona wazne
wskazowki dotyczace uzytkowania urzgdzenia, pozwalajgce na wykorzystanie w
petni zalet technicznych urzgdzenia marki REHM. Ponadto mozna znalez¢ w niej
informacje na temat konserwacji i utrzymania urzgdzenia we wtasciwym stanie
technicznym oraz na temat jego bezpiecznej eksploatacji i dobrego

Ta instrukcja eksploatacji nie zastepuje instruktazu przeprowadzanego przez
personel serwisowy firmy REHM.

Nalezy réwniez przestrzega¢ dokumentacji ewentualnie dostepnych
dodatkowych opcji.

Nie zezwala sie na modyfikacje urzgdzenia wzgl. na dobudowanie lub wbudowanie
dodatkowych urzgdzen. W takim przypadku wygasajg roszczenia gwarancyjne i
roszczenia z tytutu odpowiedzialnosci cywilne;.

Obce ingerencje oraz wylgczenie z ruchu instalacji zabezpieczajgcych powodujg
utrate wszelkich roszczenh gwarancyjnych.

Ze wzgledu na wysoki pobér pradu urzagdzenia o wysokiej mocy mogg negatywnie
wptywac na napiecie sieciowe. Dlatego dla okreslonych typow urzgdzenia moga
istnie¢ ograniczenia dotyczgce ich podtgczenia, wymogi w zakresie maksymalnej
dopuszczalnej impedancji sieci lub wymagania dotyczgce minimalnej dostepne;j
mocy w punkcie podigczenia urzgdzenia do ogolnej sieci elektrycznej (zob. dane
techniczne). W takich przypadkach mozliwos¢ podtgczenia danego urzgdzenia do
sieci zapewnia uzytkownik urzgdzenia — w razie potrzeby w porozumieniu z

P T SRS S T [N SO
uuou:lvvuq Tl ICIHII UICI\lbeLI ICJ.
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3  Opis urzadzenia
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LLO)
llustracja 2: SYNERGIC.ARC 251, wersja kompaktowa z
chtodzeniem gazowym

Widok z przodu i z tytu
(ilustracja nie przedstawia wyposazenia seryjnego)
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llustracja 3: SYNERGIC.ARC 304 W, wersja kompaktowa z chtodzeniem wodg
Widok z przodu i z tytu
(ilustracja nie przedstawia wyposazenia seryjnego)
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llustracja 4: SYNERGIC.ARC 304 W, wersja kompaktowa z chtodzeniem wodg
Opcja z mozliwoscia zmiany biegunéw (ilustracja nie
przedstawia wyposazenia seryjnego)
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10

llustracja 5: SYNERGIC.ARC 404 WS z walizkg i chtodnicg wodnag
Widok z przodu (ilustracja nie przedstawia wyposazenia seryjnego)
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llustracja 6: SYNERGIC.ARC 404 WS z walizkg i chtodnicg wodng
Widok z tytu (ilustracja nie przedstawia wyposazenia seryjnego)
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llustracja 7:  SYNERGIC.ARC walizkowy podajnik drutu
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Nr

Symbol

Funkcja / opis

Panel sterowania — zob. "Opis obstugi"

Panel sterowania - pokretto dociskowe

Przytgcze uchwytu spawalniczego (euroztgcze)

Wtyk zmiany biegunowosci do podtgczenia palnika (opcja)

Przytgcze doptywu ptynu chtodzacego (niebieskie)

@

Przytgcze powrotu ptynu chtodzgcego (czerwone)

Gtéwny przetgcznik do wigczania/wytgczania zrodta prgdu
spawania

Gniazdo zasilania ,biegun ujemny*

+|l

Gniazdo zasilania ,biegun dodatni*

10

Wilot powietrza chtodzgcego

11

Wilot do napetniania chtodziwa chtodnicy wodnej

12

Wziernik poziomu chtodziwa w chiodnicy wodnej

13

Wodzek jezdny Advanced (opcja, nie nalezy do wyposazenia
standardowego)

14

Ucha do podnoszenia (opcja)

15

Przytgcze gazu ostonowego

16

Kabel sieciowy

17

Zrédto pradu spawania

18

Chtodnica wodna (opcja)

19

Wylot powietrza chtodzgcego

20

Trzpien szpuli

21

Modut podajnika drutu

22

Wigzka przewodow posrednich — podtgczenie przewodu
sterujgcego

23

Wigzka przewodow posrednich — podtgczenie przewodu
pradu spawania

24

Trzpieh szpuli

Tabela 1 Legenda do elementéw funkcyjnych z przodu i z tytu
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4  Opis funkcjonowania

4.1 Zestawienie elementdéw obstugi

4.0
10 m/min

. .
Fe Gasasil — 0.8 mm
[100 co2 (c1) Kennlinie 10008 POWER.ARC (MSG)

Kennlinie

llustracja 8:  Elementy obstugowe i ekran gtéwny SYNERGIC.ARC
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4.2 Opis panelu sterowania

4.2.1 Elementy obstugi

Elementy obstugi Funkcja

1 1 7A 30 Ekran gtéwny
Q. m
L O Widok BDE Mode: Bezstopniowy

Obstuga za pomoca pokretta dociskowego i
przyciskdbw menu wyboru w 4 rogach ekranu

SDI

|‘ i |
:;N;?;grég; (31201) Kenniinie 23 PDWER.ARcm;"g;
o prmes |
llustr.9 Ekran gtowny
Bezstopniowy -
I 59/ 196 v RN Ekran glowny
t2mm == oty -2@2 Widok BDE Mode: Przetgczanie stopniowe
3 . . 8 -3 3
’ ’ Obstuga za pomocg pokretta dociskowego i
2. \ - ° 480 przyciskow menu wyboru w 4 rogach ekranu
1 - - 10 m/min

Fe G3/4Si1
100 CO2_(€1)

Kennlinie =

08 mm
Kennlinie 10006 POWER ARC (MSG)

llustr.10 Ekran gtéwny Przetgczanie
stopniowe

Przyciski funkcyjne (od lewej do prawej)

Szybki wybor
Szybki wybor
— , Podmenu Lista wszystkich
W H P2 ‘E ﬂ WHT ,Submenu” (12) podmenu
. Bezposrednio do
Ekran gtéwn !
llustr.11 Przyciski funkcyjne IE} H o?n o y pierwszego
? ekranu
Z powrotem Zawsze o jeden
.Back” poziom wstecz
Szybki wybér
Szybki wybor

Wybor przyciskow w naroznych menu

Przyciski menu wyboru z bezposredniego
menu w 4 rogach ekranu; rozmieszczone
dookota pokretta.

Pokretto dociskowe

Przesuwa wskaznik (kursor) na ekranie w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara lub przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.

Osiggniete pozycje zostajg zaznaczone
kolorowo i mozna je aktywowaé naciskajgc
na przycisk pokretta.

llustr. 13 Pokretlo dociskowe
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4.2.2 Elementy obstugi

1

[ ¥ 7 5

5T 117A

i

2

- 3.0ls
oR

m
O n

i

°10.0

SDI E

-

[ el
i J

° 11813V

[
i

0.0 [10

—'m/min
& f LBL

[Fe NiMoCr / ER 100 Kennlinie 23

Ar+15-26 CO2 (M21)

1,2 mm
POVWER.ARC {(MSG)

Kennlinie \ 11 5=
3 4
Za posrednictwem ekranu konfiguracji mozna wybraé
bezstopniowy ekran ustawien.
=> {J Setup | => I =>
Stufenschaltung Nein
1 5 6 2
7 L, 0 10
1.2 mm 3 6
4 7 -2 2
3 . -3 3
. 19
2 9 _%_
8 a0
1 10 m/min
[:goscsgf izm) Kennlinie 10006 PDWER.ARCO(!;?(S;
3 4

Za posrednictwem ekranu konfiguracji mozna wybraé
przetgczany stopniowo ekran ustawien.

= Cﬂ Setup

Stufenschaltung Ja

| => CHEESY =>

llustracja 14: Funkcje ekranu
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Nr Symbole Opis / funkcje
BF1 ¥ | Menu narozne - metody spawania
e ETT ]
X~
alm, MSG Manuell
o MMA
D Kol Fugenhobeln
= - .
BF2 N [T Menu narozne - tryby pracy
O N
woos i ow
NEENENENEN
. - AN
11 2-takt

| |
—_—

2-takt z opadaniem

=
=

4-takt

4-takt z opadaniem

*—
—_

Punktowanie

—

Punktowanie z opadaniem

=
HivdiE v P

—| C—
L]
L

Interwat w 2-takcie

[=
[7

Interwat w 2-takcie z opadaniem

=
i

Interwat w 4-takcie

-«
-«
=~

E
[7

Interwat w 4-takcie z opadaniem
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Opis dziatania

Nr Symbole Opis / funkcje
Menu narozne - charakterystyka
- Kennlinie
’W POWER.ARC (MSG)
Stahl
Material
Fe G3/4Si1
BF3 1D’l(;r§:1nr:1esser
g:f 15-25 CO2 (M21)
Nummer | |
Kennlinie : @i'—
Grupa materiatow
Materiat
Srednica drutu
Gaz
Proces
Numer
BF4 Menu narozne - proces spawania
Prozess N I
Kennlinie : ‘?i
FOCUS.ARC
POWER.ARC (MSG)
(Wybér w zaleznosci od wybranego materiatu
dodatkowego i wyposazenia urzgdzenia)
BF5 42A | Pole wyswietlacza - prad spawania (A)
BF6 18.5 \V/ | Pole wyswietlacza - napiecie (V)
BF7 0.9 mm %,: Pole wyswietlacza - grubos$¢ materiatu
(mm)
BF8 % Pole wyswietlacza - predkos¢
2.6 podawania drutu (m/min)
m/min
0.0 -
BF9 sor L Pole wyswietlacza - SDI
1
BE10 /,OZQLXL Pole wyswietlacza - LBL (dtugos$é tuku
, elektrycznego)
BF11 Pasek informacyjny dla
charakterystyk
[Fe G3/4Si1 Kennlinie 38 1,0 rnm]
Ar+ 15-26 CO2 (M21) POWER.PULS
BF19 Stopien regulacji
5 ° T g
4 . 9
3 10
2 . .M
1 - \ o
BF20
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Tabela 2 Elementy obstugi gtbwnego ekranu

Nr Symbole Opis / funkcje
BF12 = Przycisk podmenu

- Mena -

MSG-Parameter

1 4 O Setup

= Sprache / Language |

15 e

BF13 Parametry GMAW

VI:') Einschleich 5%

Startstrom 105 %

Startstromzeit 20s

Endkraterstrom 65 %

Endkraterstromzeit 05s

Freibrand Auto

Gasnachstromzeit 13s

[

BF14 O Konfiguracja (ustawienia)

Schweilen

System

| Gastest *

oo ]
BF15 [ Jezyk / Language
- Sprache / Language g

D Chinesisch / Chinese

De :

O\s= Englisch / English

D [ 1] Franzésisch / French

Onn Italienisch / Italian

D — Niederldndisch / Netherland

O Polnisch / Polish 5

N L

Przyciski powrotu ,,Strona gtéwna“ i

BF17 @ Komunikat o bledach

Linki na pasku informacyjnym dla
@ charakterystyk

BF18 Wskaznik pracy i za wysokiej

temperatury

Tabela 3 Inne funkcje obstugi i podmenu
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Opis dziatania

4.3 Wiaczenie

Urzgdzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC sg uruchamiane za pomocg gtéwnego
wigcznika. Przez ok. 10 sekund ekran wyswietla logo firmy REHM i typ urzgdzenia.
Nastepnie wyswietlacz przechodzi do gtéwnego ekranu [llustr.9 Ekran gtéwny].
Ustawione sg ostatnie aktywne parametry spawania. Urzadzenie jest tym samym
gotowe do uzycia.

4.4 Cechy szczegdlne panelu sterowania

Aby obstuga byta jeszcze szybsza i tatwiejsza, sterownik procesorowy aktywnie jg
wspiera:

do

Po wytagczeniu urzadzenia wszystkie ustawione parametry pozostajg zapisane. Po
ponownym wigczeniu nastepuje automatyczne aktywowanie zapisanych
parametréw.

Wyswietlane sg zawsze aktualnie ustawione parametry i ustawienia.

Wskazéwka! Ze wzgledu na warianty wyposazenia, aktualizacje oprogramowania
lub aktualizacje wyposazenia urzgdzenia zakupione urzgdzenie SYNERGIC.ARC
moze mie¢ dostepne funkcje, ktdre nie zostaty opisane w tej instrukcji eksploatacji
lub nie sg czescig zakupionego urzadzenia spawalniczego.
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5 Menu narozne - funkcje

5.1 Menu narozne - metody spawania (w lewym gérnym
rogu)

Menu naroznym [BF 1] mozna wybra¢ metode spawania

e GMAW (spawanie metal-gaz ostonowy z charakterystyka synergiczng)
e GMAW reczne (spawanie metal-gaz ostonowy bez charakterystyki
synergicznej)

e MMA reczne spawanie fukiem elektrycznym

e Zlobienie
Obracajgc i naciskajgc pokretto [llustr. 13], mozna wybrac¢ i potwierdzi¢ metode.
Uruchomienie przycisku [BF16] ,Z powrotem* albo ,Rehm® powoduje powrét do
ekranu gtéwnego [llustr.9].

5.1.1 GMAW

W bezstopniowym spawaniu metodg GMAW w zaleznosci od wybranej mocy tuku
elektrycznego i uzytego gazu ostonowego mozliwe sg bardzo rézne przejscia
materiatéw i rézne rodzaje tukéw elektrycznych, zob. réwniez punkt 5.4 (Proces
spawania).

W spawaniu metodg GMAW wykorzystywane sg wytgcznie charakterystyki
synergiczne. Charakterystyke synergiczng nalezy wybraé odpowiednio do
uzywanego materiatu dodatkowego, srednicy drutu, gazu ostonowego i procesu
spawalniczego.

5.1.2 GMAW reczne

W bezstopniowym spawaniu recznym metodg GMAW spawanie odbywa sie bez
charakterystyki synergicznej. Te metode nalezy wybraé, je$li nie znaleziono
odpowiedniej charakterystyki dla materiatlu dodatkowego.

Nalezy tu recznie dopasowac napiecie i predkos¢ posuwu drutu.

5.1.3 MMA

Ta metoda spawania jest stosowana do MMA (reczne spawanie elektroda).
Uchwyt elektrody i przewdd masy nalezy podigczy¢ do gniazd odpowiednio do
wybranej biegunowosci. Po aktywowaniu procesu spawania obecne jest napiecie
biegu jatowego.

5.1.3 Zlobienie

Tej metody spawania uzywa sie do Ztobienia. Uchwyt do Ztobienia i przewdd masy
nalezy podtaczy¢ do gniazd odpowiednio do wybranej biegunowos$ci. Po
aktywowaniu procesu spawania obecne jest napiecie biegu jatowego do Ztobienia.
Metoda zilobienia nie jest dostepna we wszystkich klasach mocy spawarek
SYNERGIC.ARC.
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5.2

Menu narozne - tryb pracy (w prawym gérnym rogu)

Na polu przyciskéw llustr. 13 gérnym prawym przyciskiem mozna aktywowaé
menu trybow pracy [BF2]. Tutaj mozna wybra¢ pomiedzy nastepujgcymi trybami

pracy:

5.2.1

1. 2-takt

2. 2-takt z opadaniem (Slope)
3. 4-takt

4. A4-takt z opadaniem (Slope)

5. Punktowanie

6. Punktowanie z opadaniem (Slope)

7. Interwat w 2-takcie

8. Interwat w 2-takcie z opadaniem (Slope)
9. Interwat w 4-takcie

10. Interwat w 4-takcie z opadaniem (Slope)

Tryb pracy 2-takt

Tryb 2-taktu jest zalecany do szybkiego, kontrolowanego sczepiania i recznego
spawania punktowego.

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

a
a

aaa

aa a4

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajacag predkoscig podawania
Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkosé podawania drutu procesu
spawania

Prad spawania plynie z nastawiong wartoscig Hot Start

Po uptywie czasu Hot Start prgd spawania na czas opadania Hot Start
zostaje dopasowany z wartosci Hot Start do wartosci ustawionej dla
pragdu spawania

3 2. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

a
a
a

Zatrzymanie podawania drutu

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego

30



Opis dziatania Ip Vieiding Technolooy

Strom [A] 1. 9
4 ':"'3“\\1’ [r/{:c:::
- }
Hotstart 1 1
= =a=======9 1
Strom \ T !
1 1 \
1 i H
1 1 |
1 \ H
1 1 \
. 1 I .
Schweilistrom {-=t4=======J-==--== T r
1 \ H
1 1 1
1 I '
1 1 H
1 \ '
1 1 1
1 I '
1 1 1
1 \ H
1 1 1
1 \ '
1 1 1
|-
Ll
t(s)
4 .
< o p > < >
Gasvor- Hotstart Hotstart Gasnach-
stromzeit Zeit Slope Zeit stromzeit

llustracja 15: Przebieg trybu pracy w 2-takcie z funkcjg Hot Start
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5.2.2 Tryb pracy w 2-takcie z opadaniem (Slope)

Przebieg trybu pracy w 2-takcie z opadaniem (Slope):

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajgcg predkoscig podawania

Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkos$é podawania drutu procesu
spawania

Prad spawania ptynie z nastawiong wartoscig Hot Start

Po uptywie czasu Hot Start nastepuje zmiana prgdu spawania z wartosci
Hot Start na wartos¢ ustawiong dla procesu spawania na czas opadania
Hot Start.

Q Gooa aaq

aa

. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

Na czas opadania prgd spawania zostaje zmniejszony do wartosci
ustawionej na prad obnizony

Po uptywie czasu opadania podajnik drutu zatrzymuje sie

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego
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llustracja 16: Przebieq trybu pracy w 2-takcie z opadaniem (Slope) z funkcjg Hot
Start
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5.2.3 Tryb pracy 4-takt

Spawanie 4-taktowe jest zalecane do dtugich spoin.
Przebieg trybu pracy w 4-takcie:

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajgcg predkoscig podawania
Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkos$é podawania drutu procesu
spawania

O Plynie prad spawania o wartosci Hot Start ustawionej dla procesu
spawania

oo aa

a

3 2. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu
O Wartos¢ Hot Start powoduje zmiane prgdu spawania na wartos$¢
ustawiong dla procesu spawania
3 3. takt — nacisngc¢ przycisk uchwytu
O Nacisniecie przycisku palnika nie ma zadnych nastepstw

3 4. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

0O Zatrzymanie podawania drutu
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu

ostonowego
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llustracja 17: Przebieg trybu pracy w 4-takcie z funkcjg Hot Start
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5.2.4 Tryb pracy w 4-takcie z opadaniem (Slope)

Przebieg trybu pracy w 4-takcie z opadaniem (Slope):

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

O Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

O Po uplywie ustawionego czasu poczatkowego wyplywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy.

O Jest napiecie spawania

O Podajnik drutu pracuje z narastajgcg predkoscig podawania

O Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

O Podajnik przetgcza na ustawiong predkos¢ podawania drutu procesu
spawania

O Prad spawania ptynie z nastawiong wartoscig Hot Start

3 2. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu
O Wartos$¢ Hot Start powoduje zmiane prgdu spawania na wartosc
ustawiong dla procesu spawania
3 3. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu
O Na czas opadania prad spawania zostaje zmniejszony do wartosci
ustawionej na prad obnizony
3 4. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

O Zatrzymanie podawania drutu
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu

ostonowego
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llustracja 18: Przebieg trybu pracy w 4-takcie z opadaniem (Slope) z funkcjg Hot
Start
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5.2.5 Punktowanie

Tryb punktowania jest zalecany do prac z ustawionym na state czasem
punktowania od 0,1 sekundy.

Stacjonarny proces spawania uptywa wraz z ustawionym czasem punktowania,
chyba ze podczas spawania przycisk uchwytu zostanie przedwczesnie zwolniony.

Po uptywie ustawionego czasu punktowania lub po zwolnieniu przycisku uchwytu
podczas spawania uptywa program koncowy.

Przebieg funkcji punktowania:

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

a
a

oo 4a QQaa

aaa

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajaca predkoscig podawania

Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkosé podawania drutu procesu
spawania

Plynie prad spawania o wartosci ustawionej dla procesu spawania
Uptywa czas punktowania (czas spawania)

Po uptywie ustawionego czasu punktowania nastepuje automatyczne
zakohczenie procesu spawania

Zatrzymanie podawania drutu

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego

3 2. takt — zwolni¢ przycisku uchwytu

a

Zwolnienie przycisku palnika w czasie punktowania powoduje
natychmiastowe zakohczenie procesu spawania i odigczenie gazu
ostonowego po uptywie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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llustracja 19: Przebieg trybu pracy ,Punktowanie”
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5.2.6 Punktowanie z opadaniem (Slope)

Przebieg trybu pracy punktowania z opadaniem (Slope):

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajgca predkoscig podawania
Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkos$é podawania drutu procesu
spawania

Ptynie prad spawania o wartosci ustawionej dla procesu spawania
Uptywa czas punktowania (czas spawania)

Po uptywie ustawionego czasu punktowania nastepuje automatyczne
zakohczenie procesu spawania

Po uptywie czasu opadania podajnik drutu zatrzymuje sie

Na czas opadania prgd spawania zostaje zmniejszony do wartosci
ustawionej na prad obnizony

Po uptywie czasu opadania podajnik drutu zatrzymuje sie

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego

aaa Qaa

a

oo Qaa Qaa

3 2. takt — zwolni¢ przycisku uchwytu

O Zwolnienie przycisku palnika w czasie punktowania powoduje
natychmiastowe zakohczenie procesu spawania i odigczenie gazu
ostonowego po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu.
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llustracja 20: Przebieg trybu pracy punktowania z opadaniem (Slope)
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5.2.7 Interwat w 2-takcie

Spawanie w interwatach oznacza zdefiniowane spawanie punktowe ze
zdefiniowanymi czasami przerw. Mozliwe jest tym samym nanoszenie
najcienszych materiatéw dodatkowych.
Spawanie w interwatach mozliwe jest tylko w 2-taktowym trybie pracy.

Tryb spawania w interwatach jest zalecany do prac z ustawionym na state czasem
przerwy od 0,1 sekundy.

W spawaniu interwatowym mozna indywidualnie ustawi¢ czas przerw pomiedzy
poszczegdlnymi interwatami, zapewniajgc tym samym schtodzenie materiatu
podstawowego, to oznacza mniejszy skurcz.

Przebieg trybu pracy ,Interwat w 2-takcie”:

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

O Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

O Po uplywie ustawionego czasu poczatkowego wyplywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajaca predkoscig podawania

Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkosé podawania drutu procesu
spawania

Plynie prad spawania o wartosci ustawionej dla procesu spawania
Uptywa czas spawania

Po uptywie ustawionego czasu spawania nastepuje automatyczne
zakohczenie procesu spawania

Zatrzymanie podawania drutu

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Gaz ostonowy nadal wyptywa

Uptywa czas przerwy

Po uptywie czasu przerwy nastepuje ponowny zapton procesu spawania
i powtdrzenie wyzej opisanej procedury.

aaooo oo a gaa

(]
N

. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

0O Zatrzymanie podawania drutu
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego
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llustracja 21: Przebieg trybu pracy ,Interwat w 2-takcie”
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Strom [A]

Schweilistrom

5.2.8 Interwal w 2-takcie z opadaniem (Slope)

Przebieg trybu pracy Interwat w 2-takcie z opadaniem (Slope):

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

a
a

o 4a Qaa

aaaoaaaq

0

N

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie ustawionego czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje
wigczenie modutu mocy

Jest napiecie spawania

Podajnik drutu pracuje z narastajaca predkoscig podawania
Zajarzenie tuku elektrycznego po kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Podajnik przetgcza na ustawiong predkosé podawania drutu procesu
spawania

Plynie prad spawania o wartosci ustawionej dla procesu spawania
Uptywa czas spawania

Po uptywie ustawionego czasu spawania prad spawania zostaje
zmniejszony na czas opadania do warto$ci ustawionej na pragd obnizon
Podajnik drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu opadania

Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Gaz ostonowy nadal wyptywa

Uptywa czas przerwy

Po uptywie czasu przerwy nastepuje ponowny zapton i odbywa sie
kolejny proces spawania

. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu
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llustracja 22: Przebieg trybu pracy Interwat w dwutakcie z opadaniem (Slope)

y

O Na czas opadania prad spawania zostaje zmniejszony do wartosci
ustawionej na prad obnizony
O Po uplywie czasu opadania podajnik drutu zatrzymuje sie
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego
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5.2.9 Interwat w 4-takcie

Przebieg trybu pracy Interwat w 4-takcie:

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

O Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego
O Po uptywie czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje wigczenie
modutu mocy

O Podajnik drutu pracuje z narastajgca predkoscig podawania
O Zajarzenie tuku elektrycznego przy kontakcie drutu spawalniczego z
detalem
O Prad spawania ptynie z warto$cig Hot Start
3 2. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu
O Wartos$¢ Hot Start powoduje zmiane prgdu spawania na wartosc

ustawiong dla procesu spawania

Uptywa czas spawania

Podajnik drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu spawania
Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Gaz ostonowy nadal wyptywa

Uptywa czas przerwy

Po uptywie czasu przerwy nastepuje ponowny zapton i odbywa sie
kolejny proces spawania

aaaoagaaa

3 3. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

3 4. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

O Proces spawania zostaje zakonczony
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu

ostonowego
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llustracja 23: Przebieg trybu pracy Interwat w 4-takcie z funkcjg Hot Start
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Hotstart
Strom

Schweilstrom

5.2.9 Interwatl w 4-takcie z opadaniem

Przebieg trybu pracy Interwat w 2-takcie z opadaniem (Slope):

3 1. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

a
a

an>NdOa aao

aaaoagaaa
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w

m

Otwarcie zaworu elektromagnetycznego dla gazu ostonowego

Po uptywie czasu poczatkowego wyptywu gazu nastepuje wigczenie
modutu mocy

Podajnik drutu pracuje z narastajgcg predkoscig podawania
Zajarzenie tuku elektrycznego przy kontakcie drutu spawalniczego z
detalem

Prad spawania ptynie z wartoscig Hot Start

. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

Wartos$¢ Hot Start powoduje zmiane prgdu spawania na wartosc
ustawiong dla procesu spawania

Uptywa czas spawania

Podajnik drutu zatrzymuje sie po uptywie czasu spawania
Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania

Gaz ostonowy nadal wyptywa

Uptywa czas przerwy

Po uptywie czasu przerwy nastepuje ponowny zapton i odbywa sie
kolejny proces spawania

. takt — nacisng¢ przycisk uchwytu

Prad spawania jest zmniejszany do prgdu opadania

3 4. takt — zwolni¢ przycisk uchwytu

O Proces spawania zostaje zakonczony
O Nastepuje przeprowadzenie wypalania i kontroli wypalania
O Po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu nastepuje odtgczenie gazu
ostonowego
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llustracja 24: Przebieg trybu pracy Interwat w 4-takcie z opadaniem (Slope)
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5.3 Menu narozne - charakterystyka

W menu naroznym ,Charakterystyka” [BF3] mozna wybra¢ i ustawi¢ grupe
materiatu, materiat dodatkowy, Srednice wiozonego drutu spawalniczego, gaz i
metode spawania. Wybrana charakterystyka jest wyswietlana na ekranie gtéwnym
[BE11].

Aby moc efektywnie obrabia¢ rézne materiaty, w urzadzeniach spawalniczych
SYNERGIC.ARC dostepne sg rézne zaprogramowane zestawy danych dla
charakterystyk. Ustawienie nastepuje zawsze poprzez obrdcenie i naci$niecie
pokretta.

5.4 Menu narozne - proces spawania

Podczas spawania metodg GMAW dodatkowo dostepne sg dwa procesy
spawania. Zasadniczo sie od siebie roznig w zakresie przejscia materiatu
dodatkowego, wprowadzania ciepta i dtugosci tuku elektrycznego. W zaleznosci
od wyposazenia urzgdzenia spawalniczego i wybranego materiatu dodatkowego
dostepne sg rézne procesy.

W menu naroznym procesow spawania [BF4] nastepuje wyboér:

e FOCUS.ARC
¢ POWER.ARC (GMAW)

5.4.1 FOCUS.ARC

Do konwencjonalnego spawania MIG/MAG z zogniskowanym fukiem
elektrycznym mozna wybraé proces spawania FOCUS.ARC.

¢ Konwencjonalny tuk elektryczny

e Spawanie krétkim, silnym tukiem elektrycznym
* Bezpiecznego przetopu

e Szczegolnie glebokie wtopienie

¢ Dobry przetop krawedzi

¢ Zredukowane podtopienia lica

e Zwtaszcza do Fe

5.4.2 POWER.ARC (GMAW)

Do konwencjonalnego spawania metodg MIG/MAG mozna wybra¢ proces
spawania POWER.ARC.

¢ Konwencjonalny tuk elektryczny

¢ Optymalna do stanowigcego wyzwanie spawania recznego
¢ Bezpieczna obstuga

¢ Uniwersalne zastosowanie

o Wytrzymata, wyréwnuje tolerancje

o Ptaska geometria spawu

¢ Standaryzowana
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Opis bezstopniowego panelu sterowania 5.5-5.9

5.5 Pole wyswietlacza - prad spawania (A)

Naciskajgc pokretto, mozna zaznaczy¢ wybrane pole wyswietlacza ,prad
spawania“ [BF5]. Obracajgc pokrettem, mozna regulowac prad spawania.

W biegu jalowym wyswietlana jest wartos¢ zadana pradu spawania. Podczas
spawania wyswietlany jest rzeczywisty prgd spawania.

5.6 Pole wyswietlacza - napiecie (V)

Naciskajgc pokretto, mozna zaznaczy¢ wybrane pole wyswietlacza ,napiecie
spawania“ [BF6]. Obracajgc pokrettem, mozna regulowa¢ napiecie spawania.

W biegu jatowym wyswietlana jest wartos¢ zadana napiecia spawania. Podczas
spawania wyswietlane jest rzeczywiste napiecie spawania.

5.7 Pole wyswietlacza - korekta dtugosci tuku
elektrycznego

Naciskajgc pokretto, mozna zaznaczy¢ wybrane pole wyswietlacza ,korekta
dtugosci tuku elektrycznego® [BF10]. Obracajgc pokrettem, mozna bezstopniowo
regulowac dtugo$¢ tuku elektrycznego.

5.8 Pole wyswietlacza - grubos¢ materiatu

Naciskajgc pokretto, mozna zaznaczy¢ wybrane pole wyswietlacza ,grubosé
materiatu“ [BF7]. Obracajgc pokrettem, mozna ustawi¢ grubos$¢ spawanego
materiatu podstawowego.

5.9 Pole wyswietlacza — predkos¢ podawania drutu

Naciskajgc pokretto, mozna zaznaczyé wybrane pole wyswietlacza ,predkosé
podawania drutu“ [BF8].

Wyswietlana jest wybrana predko$¢ podawania drutu, ktérg mozna regulowac,
obracajac i naciskajgc pokretto.

5.10 Pasek informacyjny dla charakterystyk

Na ekranie gtdwnym na pasku informacyjny dla charakterystyk [BF11] sg zawsze
wyswietlane aktualne ustawienia dla materiatu, gazu, procesu spawania oraz
numer charakterystyki.
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5.11 Pole wyswietlacza — stopien regulacji

W ekranie gtobwnym w widoku Przetgczania stopniowego wyswietlane sg stopnie
regulacji [BF19]. Liczba stopni regulacji zalezy od klasy mocy uzywanego
urzgdzenia spawalniczego SYNERGIC.ARC. Za pomocg stopni regulacji mozna
szybko i prosto przetgczac rézne zakresy mocy.

Jednokrotne nacisniecie pokretta dociskowego umozliwia przejscie miedzy
korektg dtugosci tuku elektrycznego a stopniem regulacii.

6. Podmenu

Nacisniecie przycisku ,Podmenu” [BF12] powoduje przejscie do (rozwijanej) listy
istniejgcych podmenu.

Na tej lisScie mozna obecnie wywota¢ nastepujgce menu:

1. Parametry GMAW
2. Konfiguracja
3. Jezyk/Language

WYyjs¢ z podmenu mozna na 3 sposoby, przyciskami powrotu [BF16]:

1. Jeden poziom wstecz przez zatwierdzanie danego ustawienia
2. Jeden poziom wstecz przez uruchomienie przycisku ,Z
powrotem*“ (Back)
3. Zupetnie z powrotem do ekranu gtéwnego przyciskiem
,Menu gtéwne* (Rehm).

6.1 Parametry GMAW

Za pomocg parametrow spawalniczych uzytkownik moze indywidualnie ustawic
najwazniejsze parametry do procesu spawania, jak np.: czas poczgtkowego
wyplywu gazu, poczgtkowe podawanie drutu z narastajgcg predkoscia itp.

Niektére parametry spawalnicze sg aktywne tylko przy wyborze okreslonych
procesow spawania / funkciji.

6.1.1 Ustawienia parametréw

Pokrettem dociskowym [llustr. 13] mozna wybraé i edytowaé parametry
spawalnicze w znacznym stopniu bezposrednio na przedstawionej krzywej
spawania.
Widok i mozliwe ustawienia zalezg od typu urzadzenia i wybranej metody
spawania.

Mozna przestawia¢ kursor zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Gtéwny wyswietlacz zawsze przedstawia
wartos¢ i funkcje pozycji, w jakiej znajduje sie kursor.

6.1.2 Ustawienie parametréw spawalniczych GMAW

Aby aktywowaé pole parametru w celu jego edycji, nalezy obréci¢ pokretto,
przesuwajac kursor na pole wartosci [pole parametru] na ekranie, i aktywowa¢ to
pole, naciskajgc pokretto.

Parametry spawalnicze zostaty szczegdtowo opisane ponizej w kolejnosci krzywej
parametréw GMAW. W zaleznosci od aktywowanych funkciji lub trybéw pracy oraz
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wyposazenia urzgdzenia spawalniczego moze by¢é wyswietlanych mnigj
parametréw.

45



E” )
‘4 Welding Technology y;

Opis dziatania

6.1.3 Objasnienie parametrow spawalniczych

1. Czas poczatkowego wyplywu gazu

Czas pomiedzy wigczeniem zaworu gazu i poczatkiem podawania drutu z
narastajaca predkoscia. Ten parametr zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. dla
kazdej charakterystyki mozna indywidualnie ustawi¢ czas poczatkowego wyptywu
gazu.

2. Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predkoscia VD

Ustawienie predkosci poczatkowego podawania drutu z narastajgcg predkoscia.
Ten parametr zalezy od wybranego programu, tzn. dla kazdego programu mozna
indywidualnie ustawi¢ narastajgcg predkos¢ poczgtkowego podawania drutu.

3. Prad zajarzania

Energia poczatkowa po zajarzeniu, w odniesieniu do energii spawania (100%). W
zalezno$ci od zastosowania mozna ustawi¢ mniejszg (ponizej 100) lub wiekszg
warto$¢ (powyzej 100). Ten parametr zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. dla
kazdej charakterystyki mozna indywidualnie ustawi¢ prad zajarzania.

4. Czas pradu zajarzania

Czas pradu zajarzania definiuje dtugos$¢ funkcji Hot Start. Ten parametr zalezy
od wybranej charakterystyki, tzn. dla kazdej charakterystyki mozna indywidualnie
ustawi¢ czas pradu zajarzania.

5. Prad wypetniania krateru

Prad obnizony po uptywie czasu opadania. Prad obnizony odnosi sie do pradu
spawania (100%). Ten parametr zalezy od wybranej charakterystyki, tzn. dla
kazdej charakterystyki mozna indywidualnie ustawi¢ wartos¢ obnizenia.

6. Czas pradu wypetniania krateru

Czas, przez ktéry utrzymywany jest pragd wypetniania krateru.

7. Wypalanie

Czas pomiedzy wytgczeniem silnika podajnika drutu i wytgczeniem modutu mocy.
Ten parametr zmienia zdefiniowane wstepnie dla kazdej charakterystyki wypalanie
(wartos¢ charakterystyki) i umozliwia indywidualne dopasowanie dtugosci
swobodnego konca drutu na koncu spawania.

Wyzsza warto$¢ wypalania daje krétszy swobodny koniec drutu (bo drut dtuzej sie
pali), a nizsza wartos¢ dtuzszy koniec drutu.

Ustawiono za duzg wartos¢ wypalania: Koncéwka drutu moze przywrzeé do
koncéwki pradowej

8. Czas koncowego wyptywu gazu

Czas pomiedzy wytgczeniem modutu mocy (koniec czasu wypalania) i
wylgczeniem zaworu gazu. Ten parametr zalezy od wybranej charakterystyki, tzn.
dla kazdej charakterystyki mozna indywidualnie ustawi¢ czas kohcowego wyptywu
gazu.

9. Czas punktowania

Czas spawania w trybie ,punktowanie”, jesli przycisk uchwytu nie zostanie
przedwczesnie zwolniony.

10. Czas spawania

Czas spawania w trybie nterwal’, jesli przycisk uchwytu nie zostanie
przedwczesnie zwolniony.

11. Czas przerwy

Czas przerwy w trybie pracy ,interwal’ (czas pomiedzy dwoma spawaniami).
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6.2 Menu wyboru jezyka

Dostepne jezyki sg przedstawiane na liscie wyboru w formie flag.
Kursorem wybra¢ dany jezyk i, naciskajac na pokretto, potwierdzi¢. Jezyk jest
natychmiast aktywny.

Wybrany jezyk zostaje zaznaczony polem z krzyzykiem.

Chinesisch f Chinese

U
B

Deutsch / German

i
I

]
AN

Englisch / English

Franzosisch f French —

Italienisch / Italian
Niederldndisch / Netherland
Polnisch / Polish

N - A

llustracja 25: Podmenu ,Wybor wersji jezykowej” [BF15]

00000
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6.3 Zapisywanie i wczytywanie zadan

Urzgdzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC posiadajg 4 przyciski do zapisywania
zadan, (P1, P2, P3, P4), ktére sg przeznaczone do prostego zapisywania i
tadowania zadan. Raz ustalone ustawienia urzadzenia dla powtarzajgcych sie
zadan spawalniczych mozna szybko odczyta¢ i ponownie ustawi¢ na spawarce.

+ 10 m/min

F 0,8 mm
100 co2 (c1) POWER.ARC (MSG)

Kennlinie

llustracja 26: 4 przyciski do zapisywania zadan (P1; P2; P3; P4)

6.3.1 Zapisywanie zadania

O Dokona¢ odpowiednich ustawien na maszynie

O Nacisniecie wybranego przycisku do zapisywania zadan przez 3 s
powoduje zapisanie aktualnego ustawienia maszyny na tym miejscu
pamieci.

O Oprécz aktualnie ustawionej mocy i korekty dtugosci tuku elektrycznego
zapisywana jest takze uzywana charakterystyka.

6.3.2 Ladowanie zadania

O Krétkie nacisniecie wybranego przycisku do zapisywania zadah wywotuje
zapisane ustawienia urzgdzenia spawalniczego SYNERGIC.ARC.

6.4 Podmenu konfiguracji

W podmenu konfiguracji mozna wygodnie i jasno zdefiniowac funkcje i procesy.

O Wybdr odpowiedniego ustawienia nastepuje przez obrdcenie pokretta [llustr.
13]. Ustawienia sg logicznie ustrukturyzowane w réznych podkatalogach.
Niektére ustawienia sg zalezne od wybranej charakterystyki, wybranego
procesu, wyposazenia urzadzenia spawalniczego itp.

Nazwa Mozliwos¢ regulacji Opis
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Ekran

Widok: Lustrzane Nie/Tak

odbicie: X

Widok: Lustrzane Nie/Tak

odbicie: Y

Schemat koloréw Jasny/ciemny

BDE Mode Przetgczanie

stopniowe/bezstopniowe

Spawanie

Up/Down (bieg jatowy)

Nieaktywne / AUTO /
Moc /

Zadanie / Korekta
dtugosci tuku
elektrycznego / Korekta
dynamiki

Up/Down (spawanie)

Nieaktywne / AUTO /
Moc /

Zadanie / Korekta
dtugosci tuku
elektrycznego / Korekta
dynamiki

Up/Down: Predkos¢ 1-7 1: wolno
7: bardzo szybko
System
Hold: Tryb Nieaktywny / Akcja /
Akcja i czas

Test gazu: Czas

od 10 s do 2 min

Tryb chfodzenia woda

Wiyt. / Auto / Wi

Wit.: trwate wyt.

Auto: aktywacja prgdem
spawania

WL.: trwate wt.

Ustawienia fabryczne

Ustawienie fabryczne

Nastepuje zresetowanie
parametrow
spawalniczych do
ustawien fabrycznych.

Tabela 4 Podmenu konfiguracji
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7 Lampki kontrolne

Praca/ Czarny symbol PRACA oznacza, ze na uchwycie palnika lub
za wysoka | elektrody wystepuje napiecie biegu jalowego.

temperatura [BF18]

@

Symbol znajduje sie po lewej stronie na pasku
informacyjnym dla charakterystyk

Jesli temperatura jest za wysoka, symbol swieci sie na
czerwono i miga.

Dopéki ten symbol miga na czerwono, modut mocy jest
wylgczony i nie ma napiecia wyjsciowego. Po schtodzeniu
urzgdzenia dioda swietlna gasnie i mozliwe jest ponowne
automatyczne spawanie.
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8 Inne funkcje

8.1 Nawlekanie

Funkcja nawlekania stuzy do bezprgdowego wprowadzania drutu spawalniczego
do wigzki uchwytu palnika spawalniczego. Nawlekanie drutu spawalniczego do
ki uchwytu palnika spawalniczego odbywa sie za posrednictwem podmenu
=] [BF12BF12BF12BF12BF12]. Nacisniecie  przycisku  funkcyjnego
,nawlekanie” (llustracja 28) powoduje nawlekanie drutu ze zredukowang
predkoscig przez 2 sekundy. Nastepnie predko$¢ nawlekania jest podnoszona
przez okres ok. 2 sekund az do ustawionej predkosci nawlekania.

VD 4

ca.2s ca.2s

L >

llustracja 27: Przebieg nawlekania

8.2 Testgazu m

"Test gazu" stuzy do ustawienia wymaganej ilosci gazu na reduktorze cisnienia.
Dzieki temu mozna bez napiecia i bez posuwu drutu ustawi¢ potrzebny strumienh
przeptywu gazu na reduktorze cisnienia.

Test gazu nastepuje za posrednictwem podmenu
[BF12BF12BF12BF12BF12], nacisniecie przycisku funkcyjnego ,Test gazu”
(llustracja 28) otwiera zawor gazu i z palnika spawalniczego wyplywa gaz
ostonowy.

Po 20 sekundach test gazu zostaje automatycznie zakohczony. Mozna
przedwczesnie przerwaé test gazu, naciskajgc przycisk ,test gazu“ albo przycisk
uchwytu.

Y e N |

MSG-Parameter
‘e Setup
o Sprache / Language

llustracja 28: Podmenu do ,Nawlekania” i ,Testu gazu”
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8.3 Chlodzenie woda obiegowa

W zaleznosci od wariantu wyposazenia urzgdzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC
sg seryjnie wyposazone w chtodzenie wodg obiegowg do palnika spawalniczego.

8.4 Monitorowanie temperatury modutéw mocy

W przypadku przekroczenia dopuszczalnej temperatury podzespotéw mocy
transformatora i przetgcznika tranzystorowego nastepuje automatyczne

odtgczenie pradu spawania. Wskazujg na to symbol za wysokiej temperatury RE i
komunikat o btedzie na gtéwnym ekranie. Po schtodzeniu podzespotéw mocy
urzgdzenie samodzielnie wraca do trybu pracy (bez mocy).

8.5 Chtodzenie obce modutéw mocy

Moduty mocy urzadzenh spawalniczych SYNERGIC.ARC sg zaprojektowane pod
katem wysokiego bezpieczenstwa eksploatacji. Precyzyjne rozmieszczenie
wentylatora chiodzgcego i podzespotdw mocy pozwala na osiggniecie
optymalnego odprowadzania ciepta przy minimalnym poziomie emisji hatasu.

8.6 Wiaczanie i wytgczanie wentylatora i pompy
wodnej

Urzgdzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC posiadajg w zaleznosci od wariantu
wyposazenia ukierunkowane na potrzeby przetgczanie wentylatora i pompy wody.
Z chwilg rozpoczecia spawania nastepuje natychmiastowe wigczenie wentylatora
i pompy wodnej. Po zakonczeniu procesu spawania jest ustawiony 7-minutowy
czas dobiegu, mozna go zmieni¢ w podmenu konfiguracji. Nastepnie wentylator i
pompa wodna przechodzg do trybu gotowosci. To ogranicza emisje hatasu,
zuzycie podzespotéw i zuzycie energii.

Aby zapewni¢ prawidtowe chtodzenie palnika przy pierwszym procesie spawania,
po wigczeniu przetgcznika sieciowego nastepuje automatyczne uruchomienie
pompy wodnej na taki czas, az w przewodzie odprowadzajgcym przez 10 sekund
poptynie woda chiodzgca.

8.7 Wybor biegunowosci do
samozabezpieczajacych sie drutéw
proszkowych

Urzadzenia spawalnicze SYNERGIC.ARC posiadajg po czesci wtyk zmiany
biegunowosci. Do spawania samozabezpieczajgcych sie drutéw proszkowych
wtyk jest wktadany do gniazda pradowego ,MINUS”.

Do spawania za pomocg MIG/MAG z gazem ostonowym wtyk jest wktadany do
gniazda prgdowego ,PLUS”. Nalezy zawsze pamieta¢ o mocnym wiozeniu wtyku,
aby unikng¢ ewentualnego przegrzania.
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9

katalogu akcesoridw spawalniczych.

9.1

Akcesoria i opcje

U podstawy tej instrukcji obstugi lezg akcesoria dopuszczone do uzytku przez
firme REHM. Inne akcesoria i czesci zuzywalne sg wymienione w obszernym

Wersje urzadzen, akcesoria i opcje

Wersje urzadzen spawalniczych SYNERGIC.ARC

Typ Numer artykutu

SYNERGIC.ARC 251 1122230
SYNERGIC.ARC 311 1122231
SYNERGIC.ARC 351 1122232
SYNERGIC.ARC 304 1122240
SYNERGIC.ARC 404 1122260
SYNERGIC.ARC 304 W 1122241
SYNERGIC.ARC 404 W 1122261
SYNERGIC.ARC 504 W 1122265
SYNERGIC.ARC 304 S 1122242
SYNERGIC.ARC 404 S 1122262
SYNERGIC.ARC 304 WS 1122243
SYNERGIC.ARC 404 WS 1122263
SYNERGIC.ARC 504 WS 1122267

Akcesoria: Wiazki przewodéw posrednich

Tvo Dlugos¢ | 4 5 50m 10,0 m 15,0 m 20,0 m
50 mm?, chtodzenie 7505000 7505001 7505002 7505003 7505004
gazowe

70 mm?, chtodzenie 7505010 7505011 7505012 7505013 7505014
gazowe

95 mm?, chtodzenie 7505020 7505021 7505022 7505023 7505024
gazowe

50 mm?, chtodzenie 7505030 7505031 7505032 7505033 7505034
woda

70 mm?, chtodzenie 7505040 7505041 7505042 7505043 7505044
wodg

95 mm?, chtodzenie 7505050 7505051 7505052 7505053 7505054
wodg
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Akcesoria: Uchwyt, inne na zapytanie

Dtugos¢ 40m
Typ
Uchwyt spawalniczy RC MAG-24 7601530
4m U/D
Uchwyt spawalniczy RC MAG-26 7601532
4m U/D
Uchwyt spawalniczy RC MAG-36 7601531
4m U/D
Uchwyt spawalniczy RC MAG- 7601750
240W 4m U/D
Uchwyt spawalniczy RC MAG- 7601751
401W 4m U/D
Uchwyt spawalniczy RC MAG- 7601752
555W 4m U/D
Akcesoria: Zestawy czesci zuzywajacych sie do uchwytéw
RC/MB RC/MB RC/MB RC/MB RC/MB
24D/240WD 26D 36D 401WD/501WD | 555WD
Skrzynka z zestawem czesci | 7700416 | 7700418 | 7700419 7700421 | 7700429
zuzywajgcych sie RC/MB
Akcesoria: Inne
Przew6d masy 35 mm? 4 m 13 mm z zaciskiem 400 A 7810102
Przew6d masy 50mm? 4m 13mm z zaciskiem 500A 7810109
Przew6d masy 70mm? 4m 13mm z zaciskiem 600A 7810104
Przew6d masy 95mm? 4m 13mm z zaciskiem 600A 7810106
Reduktor cisnienia Optimator Argon/ CO2 20 7967932
Reduktor cisnienia z manometrem cisnienia w butli i
P . 7530500
manometrem cisnienia roboczego, 200 bar, 32 I/min
Adapter do szpuli z korbg, typ Industrie 7516000
Adapter do szpuli z korbg, typ Profi 7516004
Przewdd gazowy 3250001
Filtr gazu ostonowego 1/4" do zamontowania pomiedzy 7501111
wezem gazowym i reduktorem cisnienia
Ptyn chiodzacy RCL 51 1680051
Ptyn chiodzacy RCL 25 | 1680251
Rolka transportowa do litego drutu V 0,6/0,8 mm, 4/2 7503054
Rolka transportowa do litego drutu V 0,8/1,0mm, 4/2 7503055
Rolka transportowa do litego drutu V 1,0/1,2mm, 4/2 7503053
Rolka transportowa do litego drutu V 1,2/1,6mm, 4/2 7503056
Rolka transportowa do litego drutu V 0,9/1,1mm, 4/2 7503065
Rolka transportowa do drutu rurkowego R 1,2/1,6 mm, 4/2 7503066
Rolka transportowa do aluminium A 1,0/1,2 mm, 4/2 7503069
Rolka transportowa do aluminium A 1,2/1,6mm, 4/2 7503070
Rolka transportowa do aluminium A 1,6/2,4mm, 4/2 7503071
Rura wsporcza do rdzenia poliamidowego do 4 mm srednicy 7503068
zewnetrznej
Doposazenie
Zawieszenie walizki (ucha do podnoszenia) 1381146
Zestaw dozbrajajacy ostony filtra powietrza 1381353
Metalowa komora filtra powietrza 7501120
Mocowanie uchwytu i wigzki przewodow, zestaw dozbrajajacy 7501129
Wdzek jezdny do walizki z podajnikiem drutu 7501502
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Panel obstugi w maszynie SA 1381111
Mocowanie podtogowe SA 1381110
Wézek jezdny Advance (z rampg najazdowa i hamulcem 1381119
postojowym)

Wdzek jezdny do walizki z podajnikiem drutu 1381150
Przygotowanie pod wozek budowlany SA (moc. podtogowe + 1381112
rekojes¢)

Pokrywa panelu sterowania na gérze SA 1381113
Pokrywa panelu sterowania na dole SA 1381114
Skrzynka na narzedzia dla urzadzen kompaktowych 1381115
Ostona filtra powietrza 1381144
Adapter ztgcza centralnego Euro do ztgcza centralnego Dinse 4300318
Przepust do beczki z drutem (w walizkowym podajniku drutu) 1381147
Mocowanie uchwytu i wigzki przewodow 1180214
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10 Rozruch

10,1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem prac na tym zrédle pradu spawania przed rozruchem prosze
doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi, a zwlaszcza =Drozdz. 2,
Bezpieczenstwo.

OSTRZEZENIE

Spawarki firmy REHM moga byé eksploatowane wylacznie przez osoby
wyksztalcone i przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwacji spawarek
oraz odnosnych przepiséw bezpieczenstwa.

Podczas spawania nalezy zawsze nosi¢ odziez ochronng i dopilnowaé, aby
inne osoby, znajdujace sie w poblizu, nie byly zagrozone promieniowaniem
UV tuku elektrycznego.

10.2 Prace ze zwiekszonym zagrozeniem porazeniem
elektrycznym zgodnie z przepisami IEC 974, EN
60 974-1, technicznymi zasadami
bezpieczenstwa w zakladach pracy TRBS 2131 i
przepisami Federalnego Instytutu Nauk
Geologicznych i Surowcéw BGR 500 rozdz. 2.26
(przedtem VGB 15) (S)

Urzadzenia spawalnicze REHM — SYNERGIC.ARC spetniajg wyzej wymienione
przepisy. Nalezy dopilnowac¢, aby przy pracach ze zwiekszonym zagrozeniem
porazeniem elektrycznym nie ustawia¢ w tym obszarze zrédta pradu spawania.
Nalezy przestrzegac¢ przepiséw EN 60 974-1, technicznych zasad bezpieczenstwa
w zaktadach pracy TRBS 2131 i przepisow Federalnego Instytutu Nauk
Geologicznych i Surowcéow BGR 500 rozdz. 2.26 (wczeséniej VGB 15).

10.3 Ustawienie spawarki

OSTROZNIE

Spawarke REHM nalezy ustawi¢ tak, aby spawacz miat wystarczajgco duzo
miejsca przed urzgdzeniem, zeby moc kontrolowaé elementy regulacyjne i
obstugiwacé spawarke.

Prosze transportowa¢ urzadzenie tylko przy uwzglednieniu obowigzujgcych
przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom.

Podczas przemieszczania i ustawiania urzadzenie moze przechyli¢ sie,
ﬁ zranié osoby lub ulec uszkodzeniu. Odpornosé na przewrécenie jest
zapewniona do kata 10° (zgodnie z normg IEC 60974-2).
* Urzadzenie nalezy ustawiac¢ lub transportowa¢ na réwnym, utwardzonym
podtozu!
* Elementy dobudowane zabezpieczy¢ odpowiednimi srodkami!
* Podczas transportu zabezpieczy¢ zewnetrzne podajniki drutu pasami
llapillajquymi (uni'r\a(, ||ic'r\U||i.|uiuvva||c9u Ubldbdll;d);
Uszkodzenia urzadzenia na skutek eksploatacji nie w pionowej pozycji!
Urzadzenia s zaprojektowane do eksploatacji w pozycji pionowej!
Eksploatacja w niedopuszczonych pozycjach moze spowodowa¢
uszkodzenia urzadzenia.

56



Pierwszy rozruch

E” )
‘4 Welding Technology y&

* Transport i eksploatacja wytgcznie w pozycji pionowej!
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OSTRZEZENIE

UWAGA: zamocowanie urzadzen spawalniczych SYNERGIC.ARC na np.
linach lub fancuchach, aby transportowa¢ je w pozycji wiszacej, jest mozliwe
tylko przy uzyciu uch do podnoszenia. Mocowanie za uchwyty lub za inne
miejsca urzadzenia nie jest dozwolone.

Ryzyko obrazen podczas przemieszczania dzwigiem!

Podczas przemieszczania dzwigiem osoby moga odnies¢ obrazenia ciata z
powodu spadajacych urzadzen lub elementéw dobudowanych!

e Jednoczesne przemieszczanie dzwigiem komponentéw systemowych,
takich jak zrédto pradu,
podajnik drutu lub urzgdzenie chtodzace jest zabronione.
Kazdy komponent systemowy nalezy przemieszczaé dzwigiem oddzielnie.
o  Wszelkie przewody zasilajgce i komponenty akcesoriow usung¢ przed

przemieszczaniem dzwigiem (np. pakiet wezy, szpule drutu, butle gazu
ostonowego,

skrzynke narzedziowa, podajnik drutu, przystawke zdalnego sterowania
itp.).

e  Ostony obudowy lub klapki ochronne nalezy
prawidiowo zamkng¢ i zablokowaé przed rozpoczeciem przemieszczania
dzwigiem.

e  Stosowa¢ prawidlowg pozycje, wystarczajgcg liczbe i wystarczajgco

zwymiarowany osprzet do podnoszenia. Przestrzega¢ zasad
przemieszczania dzwigiem (patrz

ilustracja).

e W przypadku urzgdzen z uchami do podnoszenia: zawsze uzywaé
wszystkich uch jednocze$nie podczas podnoszenia dzwigiem.

e Unika¢ gwattownego ruchu.

e  Zapewni¢ rownomierny podziat obcigzenia. Uzywac¢ wytgcznie zawiesi
linowych o tej samej dlugosci.

e W strefie zagrozenia pod podniesionym urzgdzeniem nie mogg znajdowac
sie zadne osoby.

e Nalezy przestrzega¢ przepiséw BHP
danego kraju.

Ryzyko obrazenh z powodu nieodpowiednich uch do podnoszenia

Nieprawidlowe stosowanie uch do podnoszenia Ilub stosowanie
nieodpowiednich uch do podnoszenia moze spowodowac¢ obrazenia ciata u
ludzi z powodu spadajacych przedmiotow lub elementow dobudowywanych!

e Ucha do podnoszenia muszg by¢ catkowicie wkrecone.

e Ucha do podnoszenia muszg przylega¢ do powierzchni przylegania rowno
i catg swojg powierzchnia.

e  Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ ucha do podnoszenia pod katem
zamocowania i zauwazalnych uszkodzen (korozja, odksztatcenie).

e Nie uzywac i nie wkreca¢ uszkodzonych uch do podnoszenia.
e Unikac bocznego obcCigzenia uch do poanoszenia.
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Zagrozenie! Napiecie elektryczne!

Nie uzywaé spawarki na zewnatrz, jesli pada deszcz!
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10.4 Podtaczenie spawarki

Zrédlo pradu spawania nalezy podtgczaé do sieci zasilania tylko zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami VDE, uwzgledniajgc rowniez przepisy odpowiednich
branzowych zaktadow ubezpieczen.

Podtagczajgc urzadzenie, prosze uwzgledni¢ informacje o napieciu zasilania i
bezpieczniku sieciowym. Bezpieczniki samoczynne i bezpieczniki topikowe muszg
zawsze by¢ odpowiednie do podanego pradu. Niezbedne informacje mozna
znalez¢ w =» rozdz. 16, Dane techniczne.

Prosze zawsze wytgczaé urzgdzenie, jesli nie jest w uzyciu.

Postawic¢ butle z gazem ostonowym na umieszczong na urzgdzeniu potke na butle
i zabezpieczy¢ jg tancuchem zabezpieczajgcym. Przykreci¢ reduktor cisnienia w
butli do gwintu butli, zamocowac¢ przewdéd gazu na reduktorze cisnienia i
sprawdzi¢, czy potgczenie jest szczelne. Zawsze po zakohczeniu pracy zamkngé
zawor butli. Przestrzega¢ odpowiednich przepiséw branzowych zaktadow
ubezpieczen.

10.5 Chlodzenie spawarki

Zawsze tak ustawiaé spawarke REHM, aby nic nie zastaniato wlotu i wylotu
powietrza. Tylko z wystarczajgcg wentylacjg mozna osiggng¢ podany czas
wigczenia maszyny.

Prosze zwrdci¢ uwage, aby do wnetrza urzadzenia nie dostaty sie zadne czastki
metalowe, pyt spawalniczy, kurz ani inne ciata obce.

10.6 Chlodzenie wodne do palnikéw spawalniczych
MIG/MAG

W urzadzeniach spawalniczych SYNERGIC.ARC z chtodzeniem wodnym (W /
WS) palnik spawalniczy jest chtodzony woda.

Przed rozruchem nalezy sprawdzi¢ poziom wody w zbiorniku. Jesli poziom wody
spadnie ponizej 3/4 zawartosci zbiornika, nalezy uzupetni¢ wode chtodzaca. Jako
chtodziwo nalezy stosowaé opracowane i przetestowane przez firme REHM
specjalne chtodziwo ,REHM — ptyn chtodzacy RCL* (numer katalogowy 1680051,
5 litrow i 1680251, 25 litrow). Nalezy regularnie kontrolowa¢ poziom wody

rhlnAZaral
SR LE 0

10.7 Podtaczenie przewodéw spawalniczych

Spawarki REHM sg wyposazone w szybkozigcza wtykowe do podigczenia
przewodu masy. Aby uzyskac¢ optymalne wyniki spawania, nalezy zwrdci¢ uwage,
zeby wszystkie pofgczenia przewoddw spawalniczych byty dobrze dokrecone i
zeby izolacja nie byta uszkodzona. Powierzchnie kontaktowe nalezy utrzymywac
w czystym stanie bez nalotu, aby unikng¢ zwiekszenia opornosci stykowych.
Powodujg one zakiocenia w rezultacie spawania i miejscowe przegrzanie
potgczen.
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10.8 Podtaczenie palnika

Do podtaczenia palnika spawalniczego MIG/MAG na obudowie jest umieszczone
specjalne ztacze (centralne euroztgcze), przez ktére tworzone sg potaczenia dla
pradu spawania, przewoddw przyciskow i gazu.

W przypadku zastosowania palnikow chtodzonych wodg podtgczenie wezéw wody
chtodzacej nastepuje za posrednictwem szybkozigczek. Sg one oznaczone
kolorystycznie (czerwony = przewdd odprowadzajgcy, niebieski = przewod
doorowadzaiacv).

Wazne!

W przypadku zastosowania palnika chlodzonego gazem na urzadzeniu
chtodzonym woda nalezy potaczyé mostkiem wezowym przytacza wody albo
w podmenu konfiguracji wytaczy¢ chtodzenie wodne, zeby pompa wodna nie

Po natozeniu drutu na trzpien szpuli recznie przeciggng¢ drut przez prowadnice
do rolek posuwu. Zwréci¢ uwage, aby stosowane byly odpowiednie rolki
napedowe, pasujgce do $rednicy drutu i jego rodzaju (lity). Gdy drut, mingwszy
druga rolke napedowsg, zostanie wiozony do prowadnicy wigzki uchwytu palnika
spawalniczego, mozna opusci¢ rolki dociskowe na drut i zamocowaé. Nawlekanie
drutu spawalniczego do wigzki uchwytu palnika spawalniczego odbywa sie za
posrednictwem podmenu [BF12BF12BF12BF12BF12]. Nacisniecie
przycisku funkcyjnego ,nawlekanie” (llustracja 28) powoduje nawlekanie drutu ze
zredukowang predkoscig przez 2 sekundy. Nastepnie predkos¢ nawlekania jest
podnoszona przez okres ok. 2 sekund az do ustawionej predkosci nawlekania.
Prosze przy tym zwréci¢ uwage, zeby palnik byt w miare mozliwosci prosto, bez
zagie¢, aby nie utrudnia¢ nawlekania i aby unikng¢ zgiecia drutu lub uszkodzenia
spirale prowadzacej drut.
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11 Praca

11.1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem prac na tym zrédle pradu spawania przed rozruchem prosze
doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi, a zwlaszcza =Drozdz. 2,
Bezpieczenstwo.

Ostrzezenie!

Spawarki firmy REHM moga by¢ eksploatowane wylacznie przez osoby
wyksztalcone i przeszkolone w zakresie uzytkowania i konserwacji spawarek
oraz w zakresie przepisow bezpieczenstwa.

11.2 Kontrole przed wigczeniem

Zaktada sie, ze

e urzadzenie zostato prawidtowo ustawione zgodnie z @rozdz. 10, Rozruch,

o wszystkie potgczenia (gaz ostonowy, przytgcze palnika, przewdd masy, wtyk
zmiany biegunowosci) zostaty utworzone prawidtowo zgodnie z = rozdz. 10,
Rozruch,

e wymagane prace zostaty przeprowadzone zgodnie z interwatem konserwacji
= rozdz. 13, Konserwacja,

e operator sprawdzit urzadzenia zabezpieczajgce i komponenty urzadzenia
(zwtaszcza weze przytgczeniowe uchwytu) i sg one sprawne,

e operator i inni uczestnicy wiozyli odpowiednig odziez ochronng i

zabezpieczono obszar roboczy, tak aby nie stwarza¢ zagrozenia dla

postronnych oséb

11.3 Podtaczenie przewodu masy

Ostrzezenie!
Nalezy zwréci¢ uwage, ze prad spawania nie moze przeplywaé przez
fancuchy dzwignic, liny dzwigéw ani inne elementy przewodzace prad
elektryczny.

Prosze zwréci¢ uwage, aby przewéd masy byl polaczony z obrabianym
przedmiotem jak najblizej miejsca spawania. Potaczenia z masa,
umieszczone na oddalonych punktach, zmniejszajg stopien skutecznosci i
zwiekszaja zagrozenie porazenia pragdem i zagrozenie prgdami uptywowymi.
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11.4 Istotne zagrozenia wystepujace podczas

Sppavallil

Pozar i wybuch

Ltuk elektryczny, iskrzenie, zarzacy sie zuzel, wtdérny ptomieh oraz promieniowanie
cieplne mogg spowodowac zapton substanciji.

Dlatego prosze usung¢ wszystkie materiaty zapalne z obszaru spawania i na
wszelki wypadek przygotowac gasnice.

Niebezpieczehstwo wybuchu istnieje zwtaszcza w przypadku nieszczelnych
przewodow i pojemnikéw oraz wystepowania samych substancji wybuchowych.
Jesli nie mozna zapobiec zagrozeniu wybuchem, to spawanie jest zabronione!

Substancje szkodliwe

Organizm ludzki moze wchtania¢ gazy, opary, dym i pyt, wdychajgc je, potykajac
lub wchtaniajgc je przez skore.

Nalezy unika¢ zwiaszcza prac spawalniczych na ocynkowanych i powlekanych
detalach, oraz na detalach, na ktérych uzyto odttuszczaczy.

Przy uwzglednieniu proceséw, materiatdw i warunkéw pracy stanowisko pracy
nalezy tak przygotowac, aby powietrze wdychane przez uzytkownika nie zawierato
substancji zagrazajgcych jego zdrowiu (zob. BGV A3).

Aby dopuszczalne wartosci graniczne (MAK = maksymalne stezenie na
stanowisku roboczym) nie zostato przekroczone, trzeba ewentualnie zadba¢ o
odnowiednia wentvlacie albo techniczne odsvsanie

Hatas

Podczas spawania powstaje hatas, spowodowany ottukiwaniem ZuZzlu,
szlifowaniem, tukiem elektrycznym i w mniejszym zakresie urzgdzeniem
spawalniczym. Dzwieki wytwarzane w procesie spawania w bardzo duzym stopniu
zalezg od wybranej metody spawania, obstugi uchwytu spawalniczego, materiatéw
podstawowych i otoczenia. Mozna obnizy¢ poziom hatasu poprzez srodki ttumigce
hatas albo hermetyzacje.

Wazne:

Cisnienie akustyczne powyzej 85 dB(A) moze prowadzi¢ do uszkodzen
stuchu i powodowac¢ uszkodzenia uktadu nerwowego cztowieka.

Dlatego jesli ta warto$¢ graniczna zostanie przekroczona, nalezy nosi¢
indvwidualna ochrone stuchu.

Promieniowanie optyczne

Swiatto tuku elektrycznego moze powodowaé o$lepienie.

Promieniowanie ultrafioletowe moze prowadzi¢ do oslepienia i do spalenia skory.
Dlatego prosze zawsze nosi¢ odpowiednie osobiste wyposazenie ochronne.
Nalezy pamietaé, aby filtr ochronny na oczy spetniat obowigzujgce przepisy (np.:
DIN EN 166, DIN EN 169 lub DIN EN 379). Nalezy wybra¢ odpowiedni stopien
ochrony do pracy. Nie nalezy schodzi¢ ponizej podanych w tabeli poziomdow
ochrony. Za niskie filtry ochronne powodujg migotanie przed oczami i uszkodzenia
wzroku!
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Zagrozenie elektryczne

Dotkniecie obwodu prgdu spawania moze spowodowac niebezpieczny przeptyw
pradu elektrycznego przez ciato. Prosze podjgé wtasciwe srodki ochronne przed
tym zagrozeniem!

Zawsze nosic:

¢ odpowiednie ochronne rekawice spawalnicze;

¢ zapieta, jak najbardziej suchg odziez ochronng;

¢ obuwie ochronne z nieuszkodzong gumowg podeszwa.

Stosowa¢ tylko przedmioty wyposazenia i urzadzenia spawalnicze w
nienagannym stanie!

Unika¢ bezposredniego kontaktu z elementami pod napieciem!

Czesci pod napieciem (np.: przylgcza uchwytu spawalniczego i przytgcza
przewodow spawalniczych) nie sg odigczone od zasilania w trybie pracy
.Spawanie elektrodg pretowg”, a w trybie pracy ,spawanie metodg GMAW” s3
odtgczone od zasilania tylko w zaleznosci od sygnatu przycisku uchwytu. Wymiane
elektrod drutowych przeprowadzac tylko przy wytgczonym Zrodle pradul!

W przypadku dtuzszej przerwy w pracy zawsze wytgczac urzgdzenie spawalnicze
i nigdy go nie zostawia¢ bez nadzoru!

Zagrozenie mechaniczne

Prosze pamietaé, aby eksploatowaé urzgdzenie wytgcznie z zamknietg obudowa.
Istnieje ryzyko zakleszczenia palcéw miedzy rolkami transportowymi albo miedzy
obracajgcy sie szpulg drutu i elementami obudowy.

Nawlekanie drutu odbywa sie bez uruchamiania silnika podajnika drutu. Przy
wprowadzaniu drutu do uchwytu nastepuje zmniejszenie predkosci podawania
drutu, aby mozna go byto bezpiecznie nawlec.

Prace przy zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym

Wszystkie urzgdzenia firmy REHM do spawania w osfonie gazowej nadajg sie do
prac przy zwiekszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym i sg dlatego
opatrzone znakiem S.

Zwiekszone zagrozenie porazeniem elektrycznym wystepuje tam, gdzie:

e istnieje przymus dotykania nieostonietymi czesciami ciata podzespotow
przewodzgcych elektrycznie (w pozycji kleczgcej, siedzgcej, lezgcej, opartej),

e wolna przestrzeh pomiedzy podzespotami przewodzgcymi prad jest mniejsza niz
2 m (przypadkowe dotkniecie),

e mokre, wilgotne lub gorgce stanowiska pracy zwiekszajg ryzyko porazenia
pradem elektrycznym.

Srodki ostroznosci wobec tego zwiekszonego zagrozenia:

o stosowacé zrédta prgdu spawania firmy REHM ze znakiem S,

e uzywac izolowanych warstw posrednich (np. gumowych mat),

¢ nie stawiac urzadzenia spawalniczego w waskich pomieszczeniach,

o NOSIC VIKO OUDOWISANIC OSODISIE WVDOSAZLENIC OCHTONNe W SIANIe NISeDUAdZdCVIT]

zastrzezen.

Btedy podczas uzytkowania

Podczas uzytkowania urzgdzen spawalniczych wzgl. spawarek i instalacji do
spawania w ostonie gazu moze dochodzi¢ do bteddw.

Dlatego tez prace spawalnicze mogg wykonywaé¢ wytgcznie specjalisci lub
przeszkolone osoby, znajgce urzgdzenia i metode pracy.

Roéwniez podczas obstugi wzgl. obchodzenia sie z samym urzgadzeniem
spawalniczym moga by¢ popetniane btedy. Dlatego wszystkie osoby, ktére pracujg
z tym urzadzeniem spawalniczym, muszg dokfadnie przeczyta¢ te instrukcje
obstugi i eksploataciji i przestrzegac jej. Instrukcje obstugi i eksploatacji nalezy tak
przechowywac, aby wszyscy spawacze i personel serwisowy w kazdej chwili mogli
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do niej zajrze¢. Najlepiej do tego nadaje sie samo urzgdzenie spawalnicze. W
przypadku nieprawidtowego uzytkowania roszczenia gwarancyjne wygasaja.

65



E” )
‘4 Welding Technology y;

Praca

Materiaty, ktére moi
spawac

Elektrody drutowe

Gaz ostonowy

Uchwyt spawalnicz)
MIG/MAG

Wyposazenie
palnika

11.5 Praktyczne wskazéwki dotyczace stosowania

Nizej wymienione praktyczne wskazowki dotyczgce stosowania stanowig tylko
wycigg z réznych zastosowan urzadzen spawalniczych firmy REHM typu
SYNERGIC.ARC. W razie pytan dotyczgcych specjalnych zadan spawalniczych,
materiatéw, gazoéw ostonowych albo przyrzgdéw spawalniczych odsytamy do
odnosnej literatury fachowej lub do specjalistow handlowych firmy REHM.

Urzgdzenia typu SYNERGIC.ARC marki REHM, stuzgce do spawania w ostonie
gazowej, sg przeznaczone do spawania najrozmaitszych materiatéw, np. stali
niestopowej i stopowej, stali szlachetnej i aluminium.

Do spawania MIG/MAG dostepne sg rézne $rednice drutu i materiaty. Srednica
drutu zalezy od grubosci materiatu podstawowego i potrzebnego pradu spawania.
Materiat elektrody drutowej nalezy wybraé w zaleznoSci od materiatu
podstawowego i zgdanej jakosci spawu. Najbardziej typowe materiaty wraz z
Srednicg drutu i ich odpowiednie specyfikacie mozna znalez¢é we wilasciwe;j
literaturze fachowe;.

Podczas spawania stali stosowana jest gtéwnie mieszanka gazéw, sktadajgca sie
z argonu i 18% COs..

Podczas spawania stali szlachetnej stosowana jest gtébwnie mieszanka gazow,
sktadajgca sie z argonu i 2% COa.

W przypadku aluminium jako gaz ostonowy stosowany jest czysty argon.

Potrzebna ilo§¢ gazu ostonowego zalezy od $rednicy drutu, rozmiaru dyszy
gazowej, wysokosci prgdu spawania i ruchu powietrza na stanowisku pracy.
Wymagana ilos¢ gazu wynosi dla mieszaniny gazéw ok. 7 ... 16 I/min, dla argonu
ok. 10 ... 18 I/min.

Przyblizony wzor ustawienia gazu:

Dla stali: Srednica drutu x 10 = jlos¢ gazu w litrach
Dla stali szlachetnej:$rednica drutu x 11 = ilo$¢ gazu w litrach
Dla aluminium: $rednica drutu x 12 = jlos¢ gazu w litrach

Zalecane przez firme REHM uchwyty spawalnicze MIG/MAG nalezy podtacza¢ w
wersji chtodzonej gazem do chtodzonych gazem systeméw REHM, natomiast
uchwyty chtodzone wodg do typéw chtodzonych woda.

Akcesoria do palnika zalezg zawsze od danego zadania spawalniczego i nalezy je
do tego zadania dostosowac.

Koncowki pradowe
Koncéwki prgdowe to czesci zuzywalne i nalezy je od czasu do czasu wymieniaé.
Koncowki pradowe nalezy wybra¢ odpowiednio do wybranej srednicy drutu.

Do zadanh spawalniczych na aluminium dostepne sg specjalne koncowki pradowe
do réznych $rednicy drutu, ktore opisano w katalogu akcesoriéw spawalniczych
firmy REHM.

Dysze gazowe

Rézne wersje dysz gazowych zostaly opisane w katalogu akcesoriow
spawalniczych firmy REHM.
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Spirale prowadzace

drut

Ustawienie posuwu

drutu

Ustawienie
trzpienia
do odwiiania

Stopnie
napiecia spawania

Spirale prowadzgce drut nalezy wybra¢ zgodnie z rozmaitymi rodzajami materiatu
i grubosciami drutu. Odpowiedni asortyment zostat opisany w katalogu akcesoriow
spawalniczych firmy REHM.

Ponadto obowigzujg wskazoéwki producenta palnika (patrz instrukcja obstugi).

Aby uzyska¢ bezpieczne podawanie drutu, nalezy przestrzega¢ ponizszych
punktéw:

Rolki posuwu nalezy wybra¢ odpowiednio do $rednicy drutu.

Doktadna regulacja predkosci obrotowej silnika posuwu zapewnia statg predkosé
podawania drutu.

Kompaktowy uktad 4-rolkowy zapewnia bezpieczne podawanie drutu.

Nalezy zwrdci¢ uwage na prawidtowe ustawienie nacisku rolek transportowych na
drut. W przypadku aluminium nacisk powinien by¢ jak najmniejszy, jednak
powinien on przy tym jeszcze umozliwia¢ bezpieczny transport drutu. W przypadku
stali i stali szlachetnej nacisk powinien by¢ tak mocny, aby mozliwe byto jeszcze
reczne zatrzymanie szpuli drutu przy dziatajgcym napedzie.

UWAGA: VW Trybie spawania sclana boczna, chronigca obszar podajnika drutu przed
dostepem, koniecznie musi by¢ zamknieta, aby unikngé ryzyka obrazen (np.
zmiazdzen)!

FPredkosc podawania drutu nalezy tak ustawic, aby powstat Spokojny I stabliny fuk
elektryczny. Podniesienie energii spawania powoduje automatyczne zwigkszenie
predkosci podawania drutu. W razie koniecznosci mozna jg fatwo skorygowac na
przycisku korygujgcym predkosé podawania drutu.

Nalezy tak ustawi¢ hamulec trzpienia do odwijania drutu, aby po zakonczeniu
spawania przy wytaczeniu podajnika drutu drut nie odwijat sie.

Moc maszyny jest ustawiana pokrettem energii spawania (i parametréw specjalnych).
Potrzebna moc spawania zalezy od danego zadania spawalniczego.

Orientacyjne wartosci zuzycia materiatbw dodatkowych oraz pradu i napiecia
spawania przy $rednicach drutu 1,2 mm dla reprezentatywnych zadan
spawalniczych sg podane w ponizszej tabeli:

Materiat Grubos¢ Predkosé Prad Napiecie

blachy podawania spawania spawania

drutu
mm m/min A \%

Stal niestopowa 2,0-4,0 3,1-46 125 -169 19,5-21,0
Stal niestopowa | 8,0-12,0 8,0-9,8 254 - 296 29,4 - 30,9
Stal 2,0-4,0 3,6-8,5 122 - 252 15,7 -25,0
wysokostopowa
Aluminium 2,0-4,0 6,8-11,6 104 - 189 14,8 - 21,3
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Zaktocenia

12 Zaktocenia

12.1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

W razie wystagpienia zaklocenia stanowiacego zagrozenie dla osob,
urzadzenia i/lub otoczenia natychmiast wylgczy¢ urzadzenie i zabezpieczy¢
przed ponownym wiaczeniem.

Uruchomié urzadzenie dopiero po usunieciu przyczyny zakidécenia i po
wyeliminowaniu zagrozenia dla oséb, maszyny i / lub otoczenia.

Wyltacznie wykwalifikowany personel ma prawo usuwacé zaktécenia i to tylko
przy uwzglednieniu wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa. & Rozdz. 2
Przed ponownym uruchomieniem urzadzenia wykwalifikowany personel
musi najpierw zezwoli¢ na jego uruchomienie.

12.2 Tabela zaklocen

Lampka kontrolna TEMPERATURA swieci sie

Przyczyna: Srodek zaradczy:

Za wysoka temperatura w module mocy. Poczekac, az ostygnie, zadbaé o swobodng
cyrkulacje powietrza, ewentualnie wyczysci¢ maszyne

Przekroczenie maksymalnego czasu wigczenia Poczekac, az urzgdzenie ostygnie

Za wysoka temperatura otoczenia Zadbac o chiodzenie

Zabrudzenie wlotu wzgl. wylotu powietrza Wyczysci¢, zadbac o swobodny doptyw
powietrza

Przykrycie wlotu wzgl. wylotu powietrza Usungc przykrycie, zadbac¢ o swobodny przeptyw
powietrza

Wentylator uszkodzony konieczny serwis!

Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci albo nie powstaje

Przyczyna: Srodek zaradczy:

Przewdd masy Zle albo wcale nie Sprawdzic¢

podtgczony

Wybrano nieprawidtowg charakterystyke. Wybrac¢ charakterystyke pasujgcg do

dodatkowego materiatu.
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Brak gazu ostonowego

Przyczyna:
Pusta butla
Uszkodzony reduktor cisnienia

Zgiety waz
Uszkodzony zawor gazowy maszyny

Srodek zaradczy:

Sprawdzic¢
Sprawdzic¢
Sprawdzi¢
konieczny serwis!

tuk elektryczny drzy i skacze

Przyczyna:

Zuzyta kohcowka prgdowa
Rolki transportowe majg niewtasciwg srednice

Spirala prowadzgca drut jest mocno zabrudzona
Elektroda i detal nie osiggajg

temperatury roboczej

Zta predkos¢ podawania drutu

Srodek zaradczy:

Wymieni¢ koricowke prgdowg
Stosowac rolki transportowe o wtasciwej
Srednicy

Wymieni¢ spirale prowadzacg

Uzy¢ cienszego drutu

Dopasowac predkosc¢

tuk elektryczny ma dziwny kolor

Przyczyna:

Za mato lub brak gazu ostonowego
Niewfasciwy gaz ostonowy

Srodek zaradczy:

Sprawdzi¢ doptyw gazu ostonowego
Uzy¢ odpowiedniego gazu ostonowego

Drut si¢ odwija w niekontrolowany sposéb

Przyczyna:

Za mocny lub za staby hamulec odwijania drutu
Problemy z doprowadzaniem drutu

Sterownik uszkodzony

Srodek zaradczy:

Ustawi¢ hamulec
Przy kazdej zmianie drutu nalezy

przedmuchaé wigzke przewodow. Spirala
prowadzgca drut i rolki transportowe muszg sie
zgadzac ze s$rednicg drutu.

konieczny serwis!

Palnik chtodzony woda jest za goracy

Przyczyna:

Zgiete weze do wody

potozeniu

Brak lub za mato wody chtodzgcej w zbiorniku
Pompa wodna uszkodzona

Srodek zaradczy:

Sprawdzi¢, czy weze do wody sg w dobrym

Sprawdzi¢ poziom wody w zbiorniku
Konieczny serwis!
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12.3 Komunikaty o btedach

Numer i .
biedu Bledy Przyczyna Usuniecie
1000 |Za niskie napiecie w sieci Naplggle sieciowe jest ) Wy’@c;yc 'urz'qdzeme i sprawdzi¢
ponizej zakresu tolerancji napiecie sieciowe
2 000 Za wysokie napiecie w Napiecie sieciowe jest Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzié
sieci powyzej zakresu tolerancji napiecie sieciowe
S Komunikacja magistrali - . i
22 000 do Blad komumkacp pomiedzy sterownikiem a \!Vy’raczyc | ponownie WJ{Q.CZYC
sterownika i modutu . zrodto pradu. Jesli btad sie
22009 moc modutem mocy jest owtdérzy — powiadomic serwis
y zaktdécona P y—P
23000 do | Blad komunikacji zrédta | Komunikacja magistrali WylgczyC i ponownie wigczyc
. . ] zrédto pradu. Jesli btad sie
23 243 |pradu zrédta pradu jest zaktécona X ! . .
powtdrzy — powiadomi¢ serwis
Nie istnieje zestaw danych Wvlaczvé | ponownie wlaczvé
30 000 do | Zestaw danych charakterystyk spawania yvyraezyc i p " qczy
. L zrédto pradu. Jesli btad sie
30 400 |charakterystyk spawania |wzgl. nie jest on . ! s .
. powtdrzy — powiadomi¢ serwis
kompatybilny
Nie istnieje zestaw danych Ponownie zatadowac zadanie. Jesli
35000 |Zestaw danych zadania |zadania wzgl. nie jest on btad sie powtérzy — powiadomi¢
kompatybilny serwis
40 000 do | Za wysoka temperatura | Za wysoka temperatura w Poczekaé, az zrodto prgdu
42 105 | modutu mocy module mocy ostygnie
77 000 do | Za wysoka temperatura | Temperatura ptynu Poczelfac, az chtodnica wodna
77 001 | ptynu chtodzgcego chtodzgcego jest za wysoka ostygnie
Uzupetnic ptyn chtodzgcy
Transport drutu nie odbywa sie
80 000 do | Prad silnika podajnika Za wysoki pobdr pradu silnika | prawidtowo
80 003 |drutu podajnika drutu Silnik podajnika drutu jest
uszkodzony
Sprawdzi¢ podajnik drutu
Sprawdzi¢ potgczenie kablowe do
Rzeczywista predkos¢ podajnika drutu.
obrotowa rézni sie od
zadanej Sprawdzi¢ wigzke przewodow
Predkos¢ podawania predkosci obrotowej posrednich
85 000 ¢ P Brak sygnatéw enkodera Sprawdzi¢ potgczenie kablowe
drutu et : )
predkosci posuwu miedzy ZWIPA i
sterownikiem i/lub ZWIPA i
Niewielka moc panelem obstugi.
silnika podajnika drutu Sprawdzi¢ sterownik i/lub panel
obstugi.
Wylacznie technik serwisowy
>100 000 | Konieczny serwis moze przeprowadzi¢ analize | Powiadomic serwis
przyczyny
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13 Konserwacja i utrzymanie we wtasciwym
stanie technicznym

13,1 Wskazéwki bezpieczenstwa

Ostrzezenie!

Prace naprawcze i konserwacyjne moga by¢ przeprowadzane wyltacznie
przez osoby wyszkolone przez firme REHM. Prosze si¢ skontaktowaé ze
swoim przedstawicielem firmy REHM. Dokonujac wymiany czesci, prosze
stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne firmy REHM.

Jesli na tym urzadzeniu prace serwisowe lub naprawy przeprowadzane sg
przez osoby, ktéorych firma REHM nie ksztatcita ani nie autoryzowatla do
wykonywania tych prac, to wygasajg roszczenia gwarancyjne i roszczenia z
tytutu odpowiedzialnosci cywilne wobec firmy REHM.

Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy wytaczyé spawarke i odtaczyé ja od
sieci!

Przed pracami konserwacyjnymi nalezy wytaczyé urzadzenie spawalnicze,
odtaczyé je od sieci i zabezpieczy¢ przed przypadkowym ponownym
wiaczeniem.

Nalezy zamkna¢ i pozbawi¢ cisnienia przewody zasilajace.

Nalezy uwzglednié zamieszczone w = rozdz. 2 "Bezpieczenstwo"
wskazoéwki ostrzegawcze.

Prosze konserwowaé urzgdzenie spawalnicze i jego komponenty zgodnie z
informacjami zawartymi w tabeli konserwaciji.

Niedostateczna Ilub nieprawidtowa konserwacja wzgl. niedostateczne lub
niewtasciwe utrzvmanie _w_dobrvm stanie technicznvm moaa browadzi¢ do
zakitdcen w pracy. Dlatego nieodzowna jest regularna konserwacja urzgdzenia. Na
urzadzeniu nie wolno dokonywac¢ zadnych modyfikacji ani zmian konstrukcyjnych.
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13.2 Tabela konserwacji

Interwaty konserwacji to zalecenia firmy REHM do pracy w normalnych
standardowych warunkach (np. praca jednozmianowa, eksploatacja w czystym i
suchym otoczeniu). Doktadne interwaly okresla zatrudniony przez uzytkownika
petnomocnik do spraw bezpieczenstwa.

Czynnos¢é Rozdzi Interwat
at
Czyszczenie wnetrza urzgdzenia 13,3 co najmniej 2 x do roku
Kontrola wody chtodzacej i chtodnicy 13,4 codziennie
Test dziatania urzadzenh codziennie
zabezpieczajgcych przez personel -
obstugujacy
Kontrola wzrokowa urzadzenia, codziennie

zwtaszcza przewodow
przytgczeniowych, wezy palnika, -
przewodu masy i wtyku zmiany
biegunowosci palnika

Kontrola przewodéw przytgczeniowych i co pot roku
wezy palnika przez specjalistyczny
personel; kontrole nalezy
zaprotokotowac¢ w przeznaczonej do
tego celu ksigzce inspekcyjne;j.

W zaleznosci od prawa krajowego

moze zaistnie¢ koniecznosé

przeprowadzania czestszych

kontroli.

Kontrola catego urzgdzenia raz do roku

spawalniczego przez specjalistyczny
personel; kontrole nalezy
zaprotokotowac¢ w przeznaczonej do
tego celu ksigzce inspekcyjne;j.

W zaleznosci od prawa krajowego

moze zaistnie¢ koniecznos¢
przeprowadzania czestszych
kontroli.

13.3 Czyszczenie wnetrza urzadzenia

Jesli spawarka REHM jest uzywana w zapylonym otoczeniu, nalezy regularnie
czysci¢ wnetrze urzgdzenia, przedmuchujac je lub odkurzajgc.

Czestotliwosé tego czyszczenia zalezy przy tym od danych warunkéw pracy,
jednak nalezy je przeprowadzaé przynajmniej 2 x do roku. Do przedmuchania
urzadzenia nalezy uzywac tylko czystego, suchego powietrza albo odkurzacza.
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13.4 Kontrola wody chtodzacej

W przypadku maszyn z wbudowanym chiodzeniem wodg obiegowg nalezy
codziennie sprawdza¢ poziom wody w zbiorniku.

Jesli poziom wody spadnie ponizej 3/4 zawartosci zbiornika, nalezy uzupetnic¢
wode chtodzagcg. Jako plyn chiodzgcy nalezy stosowaé opracowane i
przetestowane przez firme REHM specjalne chtodziwo ,chtodziwo REHM” (nr
katalogowy 1680051 — 5 litréw lub numer katalogowy 1680251 — 25 litréw).

Podczas tej kontroli nalezy réwniez sprawdzi¢ stopien zabrudzenia chtodnicy
wodnej. Aby zapewni¢ optymalne chtodzenie palnika, nalezy czysci¢ chiodnice,
przedmuchujac lub odkurzajac ja.

Plyn chlodzacy jest szkodliwy dla Srodowiska; nie wolno spuszczaé go do
kanalizaciji.

Prosze usuwac ten ptyn w odpowiednim punkcie zbiérki substancji
uciazliwych.

Jedli na tym urzadzeniu prace serwisowe lub naprawy przeprowadzane sg przez
osoby, ktérych firma REHM nie ksztalcita ani nie autoryzowata do wykonywania
tych prac, to wygasajg roszczenia gwarancyjne wobec firmy REHM.

13.5 Wiasciwa utylizacja

Tylko dla krajow UE!
Nie wyrzucac elektronarzedzi z odpadami domowymi!

Wedtug dyrektywy europejskiej 2012/19/UE o starych urzadzeniach elektrycznych
i elektronicznych i jej wdrozenia w prawie krajowym konieczne jest oddzielne
zbieranie zuzytych elektronarzedzi i doprowadzanie ich do zgodnego z przepisami
ochrony $rodowiska dalszego przetwarzania. Nalezy stosowaé sie do
reqgionalnych przepisow!
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14 Schematy obwodowe
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14.1 Podzespoly i lista czesci zamiennych

Poz. Nazwa Czes Uwaga Numer
¢* artykutu

+ A0 Ptytka EMC ELKO E 251A-504A 690 0881
+ A1 Zasilacz E - 690 0874
+ A2 Ptyta gtéwna E 251A-404A 690 0901
504 A 690 0748
+ A2.1/A2.2 | Plytka uktadowa IMS 251A-351A 690 0862
E 404 A 690 0850
504 A 690 0859

+A2.3 PFC IMS E 504 A 690 0861
251 A 222 3274
304 A 222 3275
. 311 A 222 3276
+ A3 Sterownik modutu mocy E 351 A 999 3277
404 A 222 3278
504 A 222 3332
- Modut mocy kompletny 251A E 251 A 222 3265
- Modut mocy kompletny 304A E 304 A 222 3266
- Modut mocy kompletny 311A E 311 A 222 3267
- Modut mocy kompletny 351A E 351 A 222 3268
- Modut mocy kompletny 404A E 404 A 222 3269
- Modut mocy kompletny 504A E 504 A 222 3329
. Ad Sterown?k BDE MK £ 30425;/®20f204A 690 0900
Sterownik BDE MK VK S/WS 220 3334
- BDE kompl. 7 cali SA E 251A-351A 220 3264
- BDE kompl. 7 cali SA E 304A-504A 220 3287
- BDE kompl. 7 cali VK SA E Walizka 220 3286
-B1 Czujnik temperatury E - 360 1146
-B2 Przetwornik pradu E - 470 0450
-B3 Czujnik temperatury (T2) E - 360 0866
-B4 Czujnik temperatury (C9) E - 360 0866
-B5 Czujnik temperatury E - 530 0084
-F1 T 1A/ 250V E - 660 0008
- M1/M2/M3 | Wentylator 80x80x38mm Vv 24V/DC 410 0072
- M4 Wentylator 80x80x25mm Vv 24V/DC 220 3141
przediuzenie
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Podzespoty
Poz. Nazwa Czes Uwaga Numer
¢* artykutu
- M5 Silnik podajnika drutu - 410 0075
- M6 Pompa wodna \% 400V/AC 410 0079
- M7 Wentylator @ 172mm Vv 400V/AC 410 0080
- S1 Gtéwny wytgcznik E - 420 0096
-T1/T2 Transformator 251A-351A 470 0411
E 404 A 470 0428
504 A 470 0500
-T3 Dtawik PFC E 504 A 470 0447
- V1 Gtowny prostownik E 251A-504A 530 0144
- X4 Gniazdo na wigzke E Urzadzenie walizkowe 360 1154
przewodow posrednich
- X5 Gniazdo do zabudowy masa E - 430 0122
(detal)
- X6 Gniazdo do zabudowy plus E - 430 0122
- X7/-X15 | Centralne ztgcze uchwytu E Centralne ztgcze 400 0215
spawalniczego
- Obudowa ztgcza centralnego E Centralne ztgcze 260 0410
- X13 Wtyczka do urzadzen ZWIPA E Walizka 360 1155
- X14 Gniazdo do zabudowy plus E - 430 0652
-Y1 Zawor elektromagnetyczny E 420 0194

* E = cze$¢ zamienna; V= czes¢ zuzywalna
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15.1 Oznaczenie agregatu podajnika drutu

Ptyta podajnika drutu SF z akcesoriami, nr artykutu REHM 4000230:

Poz. | Nazwa Cze Uwaga Numer artykutu
$¢*

1 Ztgczka wlotowa drutu - zestaw niebieski V | Tworzywo 2600400
(wyposazenie seryjne) sztuczne/ ©0.6-1.6

2 Rolka transportowa do litego drutu V 0,6/0,8 V |©0,6/0,8 7503054
mm

3 Rolka transportowa do litego drutu V 0,8/1,0 vV |©0,8/1,0 2503055
mm

4 Rolka transportowa do litego drutu V 0,9/1,1 vV |@0,91,1 7503065
mm

5 Rolka transportowa do litego drutu V 1,0/1,2 vV |©1,0/1,2 7503053
mm

6 Rolka transportowa do litego drutu V 1,2/1,6 V |@1,2/1,6 2503056
mm

7 Rolka transportowa do drutu rurkowego R vV |©1,2/1,6 7503066
1,2/1,6 mm

8 Rolka transportowa do aluminium A 1,0/1,2 V [©1,0/1,2 7503069
mm

9 Rolka transportowa do aluminium A 1,2/1,6 vV |©1,2/1,6 7503070
mm

10 | Kapilara do 1,6 mm g elektrody drutowej E |mosigdz 7503067

11 Rura wsporcza do rdzenia teflonowego do| E |mosigdz 7503068
4mm
Srednicy zewnetrznej

12 | ZESTAW rolek przeciwpreznych SF SS4 vV |- 7504068
lewy i prawy

* E = cze$¢ zamienna; V= czes¢ zuzywalna
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16 Dane techniczne

Dane techniczne

Seria SYNERGIC.ARC

Klasa mocy 251 304/311 351 404 504
Zakres regulacyjny [A] 20-255 20-305 20-355 20-405 20-505
Czas wigczenia (CZ.WL..) przy [%] 40 50/40 40 50 30
Imaks.: (40°C)
Prad spawania przy 100 % CZ.W. [A] 200 270/240 280 330 400
Napiecie biegu jatowego ok. [V] 67 67/67 67 59 75
Przylacze sieciowe V] 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400
Tolerancja napiecia sieciowego [%] +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25 +15/-25
Pobdr mocy przy | maks. [KVA] 12,2 15,5 19,0 24,0 25,2
Pobér mocy na biegu jatowym W] 25 25 27 25 27
Wspdtczynnik mocy A 0,60 0,63 0,66 0,64 0,96
Sprawnos¢ przy Imax (40°C) [%] 87 87 87 87 85
Zabezpieczenie (zwloczne) [A] 32 32 32 32 32
Stopien ochrony® [1P] 23 23 23 23 23
Ciezar tacznie z wozkiem jezdnym
Wersja kompaktowa z chtodzeniem [ka] 42 64 /42 43 66 -
gazowym
Wersja kompaktowa z chtodzeniem [ka] - 731 - - 75 75
wodnym (W)
Z osobnym walizkowym podajnikiem [ka] i 91/- i 93 i
drutu z chtodzeniem gazowym (S)
Z osobnym waliz.kowym podajnikiem [ka] i 101/ - i 103 103
drutu z chtodzeniem wodnym (WS)
Wymiary zrédta pradu (dt. x szer. x wys.)
Wersja kompaktowa (ze stojakiem 640x340x720
podtogowym) [mm] - . - 640x340x720 | 640x340x720
ftggﬂfekgﬁrg*sggwg;em drutu (ze | - 640x340x1.280 - 640x340x1.280 | 640x340x1.280
Wersja kompaktowa (z wozkiem 950x560x920
jezdnym) [mm] - . - 950x560x920 | 950x560x920
Z walizkowym podajnikiem drutu (z 950x560x1.480
woézkiem jezdnym) [mm] - /. - 950x560x1.480 | 950x560x1.480
Wersja kompaktowa -/

[mm] 830x340x710 830x340x710 - -

830x340x710

Zastrzega sie zmiany techniczne, majgce na celu udoskonalenie urzadzenia.

a) Wspotczynnik mocy A =
b) Stopien ochrony =

opisuje stosunek mocy czynnej-pozorne;j

zakres ochrony obudowy przed wnikaniem statych ciat obcych i wody (IP23 = ochrona

przed wnikaniem statych ciat obcych > 12,0 mm & i przed wodg natryskowg 60° z géry)
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17 INDEKS

A
Akcesoria palnika 66
B
Bezpieczenstwo
Niebezpieczenstwa wynikajgce z nieprzestrzegania wskazoéwek bezpieczenstwa 12
Bezpieczenstwo i higiena pracy 12
C
Chtodzenie spawarki 60
Chtodzenie wodne do palnikéw spawalniczych MIG/IMAG 60
Czyszczenie wnetrza urzadzenia 72
D
Dane techniczne 86
Dysze gazowe 66
E
Elektrody 66
Elektrody drutowe 66
G
Gazy ostonowe 66

|
Identyfikacja produktu

Nazwa maszyny 2
Numer typu 2
K
Koncoéwki pradowe 66
Konserwacja 7
Kontrola wody chtodzacej i chtodnicy 73
Kontrole przed wiaczeniem 62
Kwalifikacje
personelu 14
M
Materialy, ktére mozna spawaé¢ 66
Modyfikacje urzagdzenia 14
N
Nawlekanie 51
Nazwa maszyny 2
Numer typu 2
o)
Obszary zastosowania 12
Opis dziatania 22
Oznaczenia typograficzne 10
P
Pierwszy rozruch 56
Podlgczenie przewodu masy 62
Podtaczenie spawarki 60
Podtaczy¢ przewéd masy 62
Praca 62
Kontrole przed wigczeniem 62
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Wskazowki bezpieczenstwa

Prace przy zwigkszonym zagrozeniu porazeniem elektrycznym

Producent

Przechowywanie instrukcji

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
Symbole bezpieczenstwa

Przeznaczenie dokumentu

R
Ryzyka szczatkowe

S

Spirale prowadzace drut

Symbole

Symbole bezpieczenstwa

Symbole ostrzegawcze na urzadzeniu

T

Tabela zaktécen
Tryb pracy

U

Uchwyt spawalniczy MIG/MAG
Chtodzenie wodne
Ustawienie trzpienia do odwijania drutu

w

Wiasciwa utylizacja
Wskazoéwki bezpieczenstwa
Praca
Wskazowki dotyczace stosowania
Wskazoéwki ostrzegawcze i symbole
Wyglad
Wspoétobowigzujace przepisy

Y4

Zaklocenia

Zapobieganie nieszczesliwym wypadkom
Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem
zwigkszone zagrozenie porazeniem elektrycznym

68,

62
56

14

12

67
10

1

68
30

66

67

73
12
62
66

71
12

56
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*
KKy
fcek
K

Deklaracja zgodnosci WE

Dla nizej wymienionych wyrobdw
Urzadzenia do spawania metodg MIG/MAG
REHM SYNERGIC.ARC 251-311
REHM SYNERGIC.ARC 304-504 WS

potwierdza sie niniejszym, ze spetniajg one istotne wymogi ochronne, ktére sg okreslone w dyrektywie
2014/30/EU (dyrektywa EMC) Rady w celu zréwnania przepiséw prawnych krajéow czionkowskich w kwestii
kompatybilnosci elektromagnetycznej i w dyrektywie 2014/35/EU dotyczgcej elektrycznych srodkéw
roboczych do zastosowania w okreslonych granicach napiecia.

Wyzej wymienione wyroby sg zgodne z przepisami tej dyrektywy i odpowiadajg wymogom bezpieczenstwa
dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym wedtug wymienionych norm produktowych:

EN 60 974-1* )

Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes$¢ 1: Zrédta pradu spawania

EN 60 974-2*

Urzgdzenia do spawania fukiem elektrycznym — Czes$¢ 2: Systemy chtodzenia cieczg
EN 60 974-5*

Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes¢ 5: Podajniki drutu

EN 60974-10*
Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czes$¢ 10: Kompatybilno$é elektromagnetyczna (EMC)
Wymogi

* w aktualnej wersji w momencie produkgc;ji
Zgodnie z dyrektywg WE 2006/42/WE, artykut 1, ust. 2 wyzej wymienione wyroby ujmowane sg wytgcznie
w zakresie zastosowania dyrektywy 2014/35/UE dotyczgcej elektrycznych srodkéw roboczych do
zastosowania w okreslonych limitach napiecia. Wymienione wyroby sg w dalszym ciggu projektowane

zgodnie z wytycznymi dyrektywy w sprawie ekoprojektu 2009/125/WE i rozporzadzenia UE 2019/1784,
dyrektywy 2011/65/UE (RoHS) i dyrektywy w sprawie recyklingu 2012/19/UE.

Ta deklaracja jest wydawana dla producenta:
REHM GmbH u. Co. KG Schweiltechnik
Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, dnia 2023-02-08

wydat(a): R. Stumpp
Dyrektor zarzgdzajgcy
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