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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

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

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

Producent nie jest w stanie nadzorowac stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak réwniez warunkow i
sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwaciji urzadzenia.

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

© EWM GmbH

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytacznie za pisemng zgoda.

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

Zabezpieczenie danych

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

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

»  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWQ" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

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

«  Wskazdwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-002003-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis Opis
Iz | 2wrd¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)
f\, Wytgcz urzgdzenie Zwolnij

Nacisnij i przytrzymaj

Wigcz urzgdzenie

btednie / nieprawidtowo Przetgcz

Obro¢

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

NEERE

Wejscie

@ poprawnie / prawidtowo
p—

=)
L

Lampka sygnalizacyjna swieci na
zZielono

/I\

@ Nawiguj
—

Wyjscie

Lampka sygnalizacyjna miga na
zZielono

F
=
=

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

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

1
A
)

1

=
/I\

¢

—«— |Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Lampka sygnalizacyjna swieci na nie-
biesko

ﬁ.’
’, .
1

uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzyé Lampka sygnalizacyjna miga na nie-

>Q-%- Narzedzie nie jest konieczne / nie
U
TT biesko

@
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Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

~

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

» Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Zwréci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowiazek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

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

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

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

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

lub przepisami krajowymi!

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

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

biegu jatowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

+ Stosowac tarcze spawalniczg lub przylbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

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

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

099-002003-EW507 7
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Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

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

+ Zespawane przedmioty poddawac¢ dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-002003-EW507
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Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

/A OSTROZNIE

Dym i gay!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprécz tego opary rozpuszczalnika (weglowodor chlorowany) pod wptywem promienio-

wania ultrafioletowego tuku elektrycznego mogg ulec przemianie w trujgcy fosgen!

« Zapewnij wystarczajgcy doptyw swiezego powietrzal!

» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

+ W razie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!

* Aby unikng¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikdéw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowaé odpowiednimi Srodkami.

Obciagzenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

» Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

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

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzgdzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo Zze kazde z urzgdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

* Uklady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+ Odpornosé¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

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

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

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

*  Wyrdéwnanie potencjatow

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

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-002003-EW507 9
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Transport i umieszczenie urzadzenia

C)

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikow serca i defibrylatoréw.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uklady odpowiednio zaekranowad!

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

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

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

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

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

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

» Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

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

komponentéw!

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

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

24

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektorych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspoiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podtaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowacé powazne obrazenia!

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

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

10
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowi¢ zrodlo zagrozen, np. przewrocié podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

~  Niebezpieczenstwo wywrdécenia!

’?' Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewroécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
: zranié osoby. Statecznos$¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

‘a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodow!

—

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewdd posredni) moga byé przyczyna potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikac¢ petli).
+ Unikaé uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!l
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przylgczeniowe lub polagczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzagcy moze spowodowac oparzenia.
» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzacym!

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

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

2> Nieprawidfowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

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

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!

e Akcesoria sa wykrywane przez urzagdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

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

» Jezeli do gniazda nie zostaly podfagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zasSlepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

099-002003-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

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

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

Zakres zastosowania

Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania prgdem statym elektrodg otulong i w metodzie
pomocniczej do spawania prgdem statym TIG z Liftarc (zajarzanie kontaktowe).

Wersja oprogramowania

Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzadzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziat 5.8.

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci

c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczehstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem mogg by¢ uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto pradu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

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

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.
Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w przedziale co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

12
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ev\;h‘) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.

<
il
A

Poz. Dokumentacja
A1 Zrédto pradu spawania
A.2 Przystawka zdalnego sterowania
A3 Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
099-002003-EW507 13
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Skroécony opis urzadzenia ev\;’r)

Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
41 Widok z przodu

=)
=]
®

o
©

Poz. [Symbol |Opis
1 Pas do przenoszenia > Patrz rozdziat 5.1.4.1
2 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3

Gniazdo, prad spawania ,,+”
*  MMA: Przytgcze uchwytu spawalniczego lub przewodu masy
* TIG: Przylgcze przewodu masy

4 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
5 Nozki urzadzenia
6 Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”’

* TIG: Przytacze pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG
*  MMA: Przytgczenie uchwytu spawalniczego lub przewodu masy

14

099-002003-EW507
19.09.2023



ev\;h‘) Skrocony opis urzadzenia
Widok z tytu

4.2 Widok z tytu

N

=7
®

©

[ ]

N

—
© .

| -

i
i

/
Rys. 4- 2
Poz. |Symbol |Opis
1 Wytacznik gtéwny
Wigczanie / wytgczanie urzgdzenia.
2 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego

3 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziaf 5.1.7

4 ] Gniazdo, 19-stykowe
Przytacze zdalnego sterowania
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3

Uktad sterowania — elementy sterownicze

T 1.80.2-A A [S] C€
o | D

<]

O
O

& @ @

® © &

Poz. |Symbol |Opis
1 Wyswietlacz, 3-miejscowy
2 Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7.2
3 Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczaja
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowac spawanie.
4 VRD |Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziaf 5.7
5 AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu goracego startu
6 @ Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych
n’. Ustawienie prgdu spawania oraz innych parametréow spawalniczych i ich warto$ci.
7 - Przycisk Wybor parametréow spawalniczych
1 ‘ Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w
y zaleznosci od stosowanej metody spawania oraz trybu pracy.
8 5’:_"5{ Lampka sygnalizacyjna, spawanie impulsowe (pulsacja o wartosci sred-
Freq niej) > Patrz rozdziaf 5.2.6
$wieci: -- Funkcja wtgczona
nie $wieci:Funkcja wytgczona
miga: ---- Wybor parametrow i ustawienie czestotliwosci
9 AMP |Prad gtéwny
I min. do | maks. (krokowo co 1 A)
10 sec Lampka sygnalizacyjna czasu gorgcego startu
1 Przycisk metody spawania / trybu oszczedzania energii

i - Spawanie elektrodg otulong
i — Spawanie metodg TIG

Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu reak-
tywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi > Patrz rozdziat 5.5.
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Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigeciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym wypad-

kiem!

* Przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacii!

» Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwallifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potgczeniowe i prgdu podtgczac¢ wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

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

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia

»‘Q

@

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzagdzen nie przystoso-
wanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sg
wylacznie do transportu recznego!

+ To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

5.1.1 Chtodzenie urzadzenia

I Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzegaé warunkoéw otoczenia!
* Nie zasfania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
e Zachowaé¢ minimalnag odlegfo$¢ 0,5 m od przeszkdd!

5.1.2 Przewéd masy, ogodlnie

)

/A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pragdu spawania!

Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)

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

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

» Codzienne sprawdzac¢ potgczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je ob-
racajgc w prawo.

+ Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzadzenia

5.1.3 Warunki otoczenia

=

51.4
5.1.4.1

Urzadzenia nie wolno uzytkowac¢ na Swiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podfozu o

odpowiedniej nosnosci!

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

* Nalezy zagwarantowac zawsze pewna i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga usz-
kodzi¢ urzgdzenie (Przestrzegaé terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.2).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!

Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

» do 50 % przy 40 °C (104 °F)

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
Transport i skladowanie

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

» do 90 % przy 20 °C (68 °F)

Pas transportowy

Ustawienie dtugosci pasa transportowego
Jako przyktad ustawienia na rysunku przedstawiono wydtuzenie pasa. Aby skréci¢ petle pasa
nalezy przewlec w odwrotnym kierunku.
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E\A;h‘) Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.5 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania
» Dla kazdej spawarki stosowaé¢ osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @ =

Rys. 5- 2
* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!
» Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych dtugosci przewoddw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1 |@

Rys. 5- 3
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5.1.6 Pelzajgce prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!
6 Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uklady
elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowac pozar.

Regularnie kontrolowaé wszystkie potgczenia pradu spawania pod kgtem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty Zzrédta pradu, takie jak obudowa, woézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!
Nie odktada¢ na Zrédle pragdu, wozku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kagtowe etc.!

Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izo-
lowanym podtozu!

L1
L2
L3
N
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5.1.7 Przylaczenie do sieci elektrycznej

T

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!

Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-

nych!

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

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

» Urzadzenie wolno uzywac wytgcznie podigczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

*  Wityk sieciowy, ghiazdo oraz przewdd muszg byé w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

» Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatacji
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzen zgodnych z klasg
ochrony |.

5.1.7.1 Rodzaj sieci

=5 To urzadzenie moze by¢ podigczane wylacznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z
uziemionym przewodem zerowym i w taki sposéb eksploatowane.

— -
N
r—:0v0—
PE
[ o
Rys. 5-5
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.
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5.2 Spawanie elektrodg otulong
5.2.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!

_g Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i popar-
_ zeniem!

* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.

» Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przedmiotéw uzywac izo-
lowanych kleszczy.

Rys. 5- 6
Poz. [Symbol |Opis

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgcze przewodu masy lub uchwytu spawalniczego

=== | Obrabiany przedmiot

1 1 Uchwyt elektrody
|

4 Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytgcze uchwytu elektrody lub przewodu masy

+  Wiozy¢ wtyk przewodu uchwytu elektrodowego i przewodu masy do zaleznego od zastosowania gnia-
zda pradu spawania i zablokowac¢ przekrecajgc w prawo. Przy wyborze odpowiedniej biegunowosci
nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

5.2.2 Wybér zadania spawalniczego
Zmiana parametréw pradu spawania jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawania i nie
jest aktywny sterownik dostepu

Ponizszy wybor zadania spawalniczego to przyktad. Zasadniczo wyboér jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnosci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

099-002003-EW507
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5.2.3 Hotstart
Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas gorgcego startu).
14 .g. = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
= Prad
>t = Czas
Rys. 5- 8

Lo

Rys. 5- 9

5.2.4 Arcforce

W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost prgdu zapobiega przyklejeniu elekt-
rody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami stapiajgcymi
sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krotkim tukiem.

Ustawienie parametréw > Patrz rozdziaf 5.2.7.

5.2.5 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzadzenie automatycznie
w ciggu ok. 1 s przetgcza sie na prgd minimalny. To zapobiega
wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu spawania i
skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!

Antistick

v

Rys. 5- 10
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5.2.6 Pulsacja o wartosci sredniej
W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pragdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$é¢ $rednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (LAL)) i
czestotliwos¢ (E-E)). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci Sredniej pradu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta warto$¢ jest obliczana przez sterownik urzadzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia pradu spawania (AMP).

i
{ P - g - = e - - —
PL] >100%
T B T
IPP e f—— - -
: i >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Rys. 5- 11

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = prad przerwy impulsu

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/E-E; np. 1/1 Hz=1s

= balans

Rys. 5- 12
Wskazanie Ustawienie / wybor
P; 1 Spawanie impulsowe (pulsacja o wartosci sredniej)
UL ) [ [y — Funkcja wigczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
Czestotliwos¢ impulséw
FrE

Pozostate ustawienie parametréw mogg by¢ dokonywane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.2.7.
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5.2.7 Menu ekspert (MMA)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie musza by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wylgczong funkcje.

Wskazanie Ustawienie / wybor

E, Korekcja Arcforce
UL =S P Zwiekszenie wartosci > twardszy tuk
* Zmniejszenie wartosci > migkszy tuk

b lql'_ Balans impulsu

[} Fi ] Prad impulsowy > Patrz rozdziat 5.2.6
UBLEE"S

Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad parametréw > Patrz ro-
zdziat 10.1.

5.3 Spawanie metoda TIG
5.3.1 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z g
@ gazem ostonowym!
Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z Ll
gazem ostonowym moze spowodowac powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabe- @
zpieczy¢ elementami mocujgcymi (fancuch/pas)!
+ Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym! f
+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylegac do butli! e

155> Niezakiocony doplyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

e Zalozy¢ z powrotem z6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przyfgcza gazu!
* Wszystkie pofaczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

099-002003-EW507
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5.3.1.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

Rys. 5- 14
Poz. [Symbol |Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

AW IN|=

Zawér butlowy

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

» Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ waz gazu ostonowego uchwytu spawalniczego do wylotu reduktora cisnienia.

5.3.2 Przylagczenie uchwytu spawalniczego TIG z obrotowym zaworem gazowym
Przygotowa¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji uch-

wytu).
N
J
1 N\
J
Poz. |Symbol |Opis
1 | = |Obrabianyprzedmiot
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Poz. [Symbol |Opis

2 Gniazdo przylgczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy

3 Wylotu reduktora cisnienia
4 g= Uchwyt spawalniczy
S——
5 — Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”

Przytgcze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG

+  Wetkng¢ wtyk prgdu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytgczenia pradu spawania ,-”
i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

»  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajac
W prawo.

* Przykreci¢ waz gazu ostonowego uchwytu spawalniczego do wylotu reduktora cisnienia.

5.3.3 Wybor zadania spawalniczego

5.3.4 Zajarzanie tuku
5.3.4.1 Liftarc

Rys. 5- 17
Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze uchwytu i koncéwke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na obrabianym przedmiocie
(poptynie prad Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego)

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposob, aby miedzy
koncowka elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm (nastapi zajarzenie tuku,
prad wzrasta do osiggniecia ustawionej wartosci roboczej).

¢) Podnies¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Konczenie spawania: Odtaczyé uchwyt spawalniczy od obrabianego przedmiotu az do przerwania
tuku.

099-002003-EW507
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5.3.5 Pulsacja o wartosci sredniej
W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pragdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$é¢ $rednia prgdu (AMP), prad impulsowy (lIplus), balans (LAL) i
czestotliwos¢ (F-E)). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci Sredniej pradu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta warto$¢ jest obliczana przez sterownik urzadzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia pradu spawania (AMP).

i
{ P - g - = e - - —
PL] >100%
T B T
IPP e f—— - -
: i >
bAL] x Tpuls Tpuls t's
Rys. 5- 18

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = prad przerwy impulsu

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/E-E; np. 1/1 Hz=1s

= balans

Rys. 5- 19
Wskazanie Ustawienie / wybor
IU 110 Spawanie impulsowe (pulsacja o wartosci sredniej)
UL R [y — Funkcja wiaczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
Czestotliwos¢ impulsow
FrE) |

Pozostate ustawienie parametréw mogg by¢ dokonywane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.6.
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5.3.6 Menu ekspert (TIG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie musza by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wylgczong funkcje.

L
[

-

-

-
Q

T 1T 11T

[y

3

-
-
l‘~

=

e O e

Wskazanie Ustawienie / wybor

[} q t Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)
I

‘,: UP Czas narastania pradu do wartosci pragdu gliéwnego

-—

b iql'_ Balans impulsu

[} Fi ! Prad impulsowy > Patrz rozdziat 5.3.5
L

! ,SFD Ograniczenie dtugosci tuku > Patrz rozdziat 5.4
LU [ | o — Funkcja wiaczona

------ Funkcja wytagczona
Zakresy ustawien wartosci parametréw sg zestawione w rozdziale Przeglad parametrow > Patrz ro-

zdziat 10.1.
5.4 Ograniczenie dtugosci tuku (USP)

Funkcja ograniczenia dtugosci tuku zatrzymuje proces spawania przy rozpoznaniu za wysokiego
napiecia tuku swietlnego (niezwykle duzy odstep pomiedzy elekirodg a obrabianym przedmiotem). Funk-
cje te mozna wigczac lub wytgczaé w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.6.

Ograniczenie diugosci tuku $wietlnego nie moze by¢ uzywane dla charakterystyki Cel (jesli dostepna).

5.5 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisniecie
ku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii [55A) > Patrz rozdziat 5.8.
W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa cze$c.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

099-002003-EW507
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5.6

5.6.1

5.6.2

5.6.3

5.6.4

5.7

Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie podtacza sie do 19-stykowego gniazda przytgczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

RT1 19POL

Funkcje
@ * Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

RTG1 19POL
%y Funkcje
+ Plynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.

Funkcje

£ « Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

+ Spawanie start / stop (TIG)

Funkcje

+ Bezstopniowa regulacja pragdu spawania (0 % do 100 %) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

« Start/ Stop procedury spawania (TIG)

Uktad redukciji napiecia

Wylgcznie urzadzenia z dopiskiem (VRD/SVRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukcji napiecia
(VRD). Stuzy on do zwigkszania bezpieczenstwa w szczegdlnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np.
stocznie, rurociggi, budownictwo podziemne).

Uktad redukciji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczace zrédet pradu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4.3 swieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata pra-
widtowo i napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane
techniczne > Patrz rozdziat 8).

30
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5.8 Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybér

C,H Kalibracja
C'—‘-, Po kazdym wigczeniu urzgdzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.

/ Wyjscie z menu
E'_“:, yl

= =) Exit

cCr Konfiguracja urzadzenia

c /U] Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow
F U 5 Dynamiczne dopasowanie wydajnosci > Patrz rozdziat 7.4

g b H Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.5
LU |czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.

T& Wykrywanie tuku dla przytbic spawalniczych (TIG)
/ Modulowana falisto$¢ dla lepszego wykrywania tuku
------ funkcja wtgczona

------ funkcja wytgczona

(]

5 _ Menu serwisowe
o Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem
serwisowym!
_ Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia
oL Informacja o wersiji
099-002003-EW507 31
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Informacje ogdlne

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogoéline

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé podczas
kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podjaé¢ odpowiednie srodki ostroznosci.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé

urzagdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

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

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng Scierkg (nie stosowaé agresywnych srodkéw
czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmuchac¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzagdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowaé strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

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

Filtr zanieczyszczen

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

6.2 Prace konserwacyjne, okresy
6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Elementy mocujgce butle z gazem
+ Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Pozostaty osprzet, ogélny stan
Kontrola sprawnosci
» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
» Elementy mocujace butle z gazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.
* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci
* Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczgce wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod kgtem zanieczyszczen
+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krotkich spiec i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegac¢ wtasciwych krajowych
przepisow i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.3

H

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

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

* Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow w zakresie utylizacji!

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

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

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

w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik kohcowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzgdzenia i oddzielnie u-
suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skiad jest podany na stronie gérnej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:

» przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.

» sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je fatwo wyjg¢. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzeh przeznaczonych do utylizacji mozna uzyska¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekaza¢ do utyli-
zacji za posrednictwem lokalnych partnerow EWM w catej Europie.
Wiecej informaciji na temat ElekiroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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7 Usuwanie usterek
Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowg. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.
71 Usuwanie usterek — lista kontrolna
Podstawowym warunkiem do prawidtowego dziatania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!
Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
® Srodki zaradcze
Swieci lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury
~ Nadmierna temperatura spawarki
® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym
Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
» Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnos$¢ instalacji.
» Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
7.2 Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zakidcenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wys$wietlacze 7-segmentowe
v 9 Err
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E
Mozliwa przyczyna zaktécenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakidcenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.
Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!
+ Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
» Jesli wystagpi kilka zaktécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Komunikat o Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
btedzie
EO Sygnat uruchomienia w przypadku |Nie naciskac wytgcznika uchwytu lub noznej
btedu ustawiony przystawki zdalnego sterowania
E4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
E5 Przepiecie w sieci Whytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie sieci-
E 6 Podnapiecie sieciowe owe.
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Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia
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7.3

Komunikat o Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
btedzie
E7 Btad w ukfadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
EQ Przepiecie wtérne Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié¢ serwis.
E12 Btad redukcji napiecia (przyrzad re-
dukcji napiecia)
E13 Btad w uktadzie elektronicznym
E14 Bfad wyréwnania w rejestracji Wylgczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
pradu odtozy¢ na izolowane podtoze i ponownie wigczy¢
urzadzenie. Jesli btgd wystepuje nadal, powiado-
mic¢ serwis.
E15 Btad jednego z napie¢ zasilania Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
uktadu elektronicznego Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.
E23 Btad temperatury Odczeka¢, az urzadzenie ostygnie
E32 Btad w ukfadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli btgd wystepuje nadal, powiadomié serwis.
E33 Btad wyréwnania w rejestracji Wylgczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
napiecia odtozy¢ na izolowane podtoze i ponownie wigczy¢
urzadzenie. Jesli btgd wystepuje nadal, powiado-
mic serwis.
E34 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E37 Btad temperatury Odczekaé, az urzadzenie ostygnie
E40 Usterka silnika Sprawdzi¢ naped podawania drutu,
wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli
usterka wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E51 Zwarcie doziemne (btad PE) Potgczenie pomiedzy drutem spawalniczym
a obudowg urzadzenia
E55 Zanik fazy sieci Wytaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napigcie sieci-
owe.
E58 Zwarcie w obwodzie pradu spa- Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzié przewody pradu
wania spawania pod kgtem prawidtowe;j instalacji, np.:
izolowany uchwyt elektrodowy; odtgczyé przewod
prgdu rozmagnesowania.

Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.8!
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7.4 Dynamiczne dopasowanie wydajnosci

Warunkiem jest prawidlowe wykonanie zabezpieczenia sieciowego.
Przestrzegaé informacji na temat zabezpieczenia sieciowego > Patrz rozdziat 8!
Za pomocy tej funkcji mozna dostosowac urzgdzenie do budowlanego zabezpieczenia przytgcza siecio-
wego. Pozwala to na przeciwdziatanie stalemu wyzwalaniu bezpiecznika sieciowego. Maksymalny pobor
mocy przez urzgdzenie jest ograniczany przyktadowg wartoscig dla dostepnego zabezpieczenia siecio-
wego (mozliwe kilka stopni).
Warto$é mozna ustawi¢ w menu konfiguraciji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.8 za pomocg parametru [FLS],
Wybrana wartos¢ jest widoczna po wigczeniu urzadzenia na wyswietlaczu przez 2 sekundy.
Funkcja automatycznie dopasowuje moc spawania do wartosci ponizej punktu krytycznego odpowied-
niego bezpiecznika.

I=5> W przypadku zastosowania bezpiecznika sieciowego 20 A odpowiedni wtyk sieciowy musi

zostaé podfgczony przez wyspecjalizowanego elektryka.

7.5 Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

.2
DAl
Rys. 7- 1
Wskazanie Ustawienie / wybér
‘q; Kalibracja
C L Po kazdym wigczeniu urzadzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.
[} ! Inicjalizacja
UL Przytrzymaé przyciski az na wyswietlaczu pojawi sie [ /.
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8 Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

8.1 Pico 180
Spawanie reczne elekt- TIG

roda otulong
Prad spawania (I2) 5Ado180 A
Napiecie spawania zgodnie z norma (U2) 20,2V do 27,2V 10,2V do 17,2V
Cykl pracy CP przy 40° C [ 180 A (25 %) 180 A (30 %)

130 A (60 %) 150 A (60 %)

120 A (100 %) 130 A (100 %)
Napiecie biegu jatowego (Uo) 98 Vv
Napiecie biegu jalowego (Ur) - | 12V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy 2 1x20A | 1x16 A
Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przylagczeniowa (S1) 6,9 kVA 4.4 kVA
Zalec. Moc pradnicy 9,3 kVA 5,9 kVA
Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/86 %
Stopien ochrony I
Kategoria przepie¢ I
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Wylacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B! <70 dB(A)
Temperatura otoczenia -25°C do +40 °C
Chtodzenie urzadzenia Wentylator (chtodzony powietrzem)
Chtodzenie uchwytu - | gaz
Przew6d masowy (min.) 35 mm?
Klasa EMC A
znak testowy [ CE /L /&
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnos$ci (dokumentacja urzgdzenia)
Wymiary (I x b x h) 428 x 136 x 252 mm

16.9x5.4 x9.9 cal
Ciezar 8,3 kg
18.31b

I Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED £ 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow sa-
moczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,C*!

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jalowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.
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Pico 180 VRD
8.2 Pico180 VRD
Spawanie reczne elekt- TIG
roda otulong
Prad spawania (I2) 5Ado 180 A
Napiecie spawania zgodnie z norma (Uz) 20,2V do 27,2V 10,2V do 17,2V

Cykl pracy CP przy 40° C [

180 A (25 %)
130 A (60 %)
120 A (100 %)

180 A (30 %)
150 A (60 %)
130 A (100 %)

Napiecie biegu jalowego (Uo) 98V

Napiecie biegu jalowego (Ur) VRD (AUS) 33V 12V
Napiecie biegu jatowego (Ur) VRD (RU) 12V 12V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy 2 1x20A | 1x16 A
Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5

maks. Moc przylaczeniowa (S1) 6,9 kVA 4,4 kVA
Zalec. Moc pradnicy 9,3 kVA 5,9 kVA
Cos Phi / sprawnosé¢ 0,99 /86 %

Stopien ochrony I

Kategoria przepie¢ il

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Wytacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu B! <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia

Wentylator (chtodzony powietrzem)

Chtodzenie uchwytu

- | gaz

Przew6d masowy (min.)

35 mm?

Klasa EMC

A

znak testowy

[s1/CE /A / &

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzagdzenia)

Wymiary (I x b x h)

428 x 136 x 252 mm
16.9 x 5.4 x 9.9 cal

Ciezar

8,3 kg
18.31b

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

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

Bl Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.
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9 Akcesoria
9.1 Uchwyt elektrodowy
Typ Nazwa Numer artykutu

EH 35mm? 290A/60% 4m

Uchwyt elektrodowy z przewodem

092-000052-00000

9.2 Przewéd masy
Typ Nazwa Numer artykutu
WK35QMM 4M KL Przewo6d masy, zacisk 092-000008-00000
WK35mm? & 13 mm Przewd6d masy z oryginalnym zaciskiem FIX 398-000594-00000
290A/60% 4m FIX
9.3 Palnik spawalniczy
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 26 GDV 4m Uchwyt spawalniczy TIG, zawér obrotowy gazu, 094-511621-00100
chtodzony gazem, decentralny
TIG 26 GDV 8m Uchwyt spawalniczy TIG, zawér obrotowy gazu, 094-511621-00108
chtodzony gazem, decentralny
9.4 Zasilanie gazem ochronnym
Typ Nazwa Numer artykutu
Proreg Ar/CO2 230bar 151 D  |Reduktor cisnienia z manometrem 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 301 D | reduktor cisnienia do butli z manometrem 394-008488-10030
Mod. 842 Ar/CO2 230bar 15| |Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00015
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Waz gazu 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Waz gazu 094-000010-00005
GH 2X1/4" 10m Waz gazu 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Waz gazu 094-000010-00015
9.5 System transportowy
Typ Nazwa Numer artykutu
Trolly 35-1 Wozki transportowe 090-008629-00000
9.6 Przystawka zdalnego sterowania, 19-stykowa
Typ Nazwa Numer artykutu
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008106-00010
RTF1 19POL 5 M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem | 094-006680-00000
potgczeniowym
RTF-X TIG 19pol 5 m Nozna przystawka zdalnego sterowania, prad, z 090-008855-00005
przewodem podtgczeniowym
9.6.1 Przewody podiaczeniowe
Typ Nazwa Numer artykutu
RA5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00005
sterowania
RA10 19POL 10m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
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Akcesoria
Opcje

9.6.2

9.7

9.8

Przewéd przedtuzajacy

Typ Nazwa Numer artykutu
RV 19POL 5m Przedtuzacz 092-000857-00000
RV 19POL 10m Przedtuzacz 092-000857-00010
RV 19POL 15m Przedtuzacz 092-000857-00015
RV 19POL 20m Przedtuzacz 092-000857-00020
Opcje

Typ Nazwa Numer artykutu
ONTG pas do przenoszenia 092-004310-00000

ON Filter T.0003

Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza

092-002546-00000

ON Safeguard T.0003

Akcesoria ogélne
Typ

Ostona izolacyjna

Nazwa

092-008767-00000

Numer artykutu

ON AL D13/27

Nakfadka do tulei obcigzeniowych

092-003282-00000

SKGS 16A 250V CEE7/7,
DIN 49440/441

Wtyczka ze stykiem ochronnym, lita guma

094-001756-00000

ADAP CEE16/SCHUKO

Ztgczka Schuko/wtyk CEE16A

092-000812-00000
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10 Zalacznik
10.1 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

Parametr / funkcja Zakres regulaciji
x - S
: §5 | £ 3|3
= ne £ E |5
Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)
Prad gtowny (AMP) 5 - 180 | A
Prad Hotstart (AMP%) 120 50 - 200 | %
Czas Hotstart (sec) 0,5 0,1 - 20,0 s
Korekta Arcforce 0 -10 - 10
Czestotliwos¢ impulsow 1,2 0,2 - 500 | Hz
Balans impulsu 30 1 - 99 %
Prad impulsowy 142 1 - 200 | %
5P |Ograniczenie diugosci tuku swietlnego off off - on
FuL] |Spawanie impulsowe (pulsacja o wartosci sredniej) off off - on
TIG (TIG)
Prad gtéwny AMP 5 - 180 | A
Prad zajarzania 20 1 - 200 | %
Czas narastania pradu 1,0 0,0 - 20,0 s
Czestotliwos¢ impulsow 2,8 0,2 - 2000 | Hz
Balans impulsu 50 1T - 99 %
Prad impulsowy 140 1 - 200 | %
Ograniczenie dtugosci tuku swietlnego on off - on
FuL] |Spawanie impulsowe (pulsacja o wartosci sredniej) off off - on
Parametry podstawowe (niezalezne od procesu)
Kalibracja
Inicjalizacja
Frg |Wyjscie z menu
-f5) |Konfiguracja urzgdzenia
Menu serwisowe
Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci 20 10 - 20 A
Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii off 5 - 60 [ min
Wykrywanie tuku dla przytbic spawalniczych (TIG) off off - on
Menu ekspert
(-1 |Tryb oszczedzania energii aktywny
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10.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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