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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE
Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!
L]

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazéwek dotyczgcych bezpieczehstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzgdzeniu informujg o mozliwych
zagrozeniach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

» Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowanh podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania
na miejscu oraz 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.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania
urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie
odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.
Producent nie jest w stanie nadzorowac¢ stosowania sie do niniejszej instrukgciji, jak rowniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzgdzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkod materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla osob. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu
uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM AG
Dr. Glinter-Henle-StralRe 8
D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.
Kopiowanie, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tres$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedow pisarskich oraz pomytek.
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;h‘)

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploataciji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen osoéb.

+  Wskazoéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Szczegdlne informacje techniczne, ktére muszg by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych
sytuacjach, sg wyrdéznione symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkng¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

4 099-002025-EW507
29.11.2017
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2

Objasnienie symboli

Symbol

Opis

Opis

Iy

Szczegolne informacje techniczne,
ktére musza by¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Nacisng¢ i zwolni¢/naciskac
impulsowo/dotkng¢

ol

S

Wytaczy¢ urzgdzenie

Zwolnié

D

Wigczy¢ urzagdzenie

Nacisngc i przytrzymac

Przetgczy¢

Nieprawidtowo

Obracic

Prawidtowo

Wartos¢ liczbowa - ustawiana

NEEIEIENE

Wejscie w menu

Lampka sygnalizacyjna swieci na
zielono

ll\

Nawigowanie w menu

LI OO

¢ % o |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
[ ] [}
e ° [ ]
Wyjscie z menu 1, |Lampka sygnalizacyjna $wieci na

=~ |czerwono
’ 1 .

( \ | Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na

= ¥ <) |4 s odczekac / nacisng¢) ‘. .° czerwono

Przerwanie prezentacji menu
(mozliwosc¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-002025-EW507
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;h‘)

Czes¢ kompletnej dokumentacji

2.3 Czesc¢ kompletnej dokumentaciji

1=  Tainstrukcja eksploatacji jest cze$cig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z
wszystkimi dokumentami czeSciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczgcych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

(- |
[=]=]
: g
(=]

(=]

Rys. 2-1
Poz. Dokumentacja
A.l Zrodto pradu spawania
A.2 Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
6 099-002025-EW507
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ev\;h-) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz

obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

moga pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za

wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywac zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Uchwyt spawalniczy dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym do spawania plazmowego
Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci

Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych
c € dyrektyw WE:

* Dyrektywa niskonapieciowa

» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okresow kontroli i
przegladow "urzadzen do spawania fukiem elektrycznym" i/lub niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie
uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢. Do kazdego produktu
dotgczono w oryginale wtasciwg deklaracje zgodnosci.

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A OSTRZEZENIE

e Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wtasciwego dystrybutora.

099-002025-EW507 7
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Skrécony opis urzadzenia ev\;h‘)
PHB 50

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1 PHB 50

@\

Rys. 4-1

Poz. |Symbol |Opis

Elektroda wolframowa

Dysza gazu

Zatyczka palnika

rw|[n]|r

Ostona uchwytu

8 099-002025-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Przytacza
4.2  Przylacza
ON =
OsI=
— J
@ ° —
J
Rys. 4- 2
Poz. [Symbol |Opis
1 Ztaczka wody chlodzacej M12x1
Doptyw wody
2 Ztaczka wody chlodzacej M12x1
Powrét wody
3 “ Ztaczka G 1/4"
Gaz ostonowy
4 LUUJ Ztaczka G 1/4"
\f Gaz plazmowy
5 Ztacze wtykowe pradu spawania
Przytagcze pradu spawania uchwytu spawalniczego
6 Ztacze wtykowe pradu tuku pilotujagcego
Przytgcze pradu tuku pilotujgcego uchwytu spawalniczego
099-002025-EW507 o]

29.11.2017



Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Przytgcza

5

¥

Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym

wypadkiem!

* Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacji!

* Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potfgczeniowe i pradu podtgczaé wytacznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz

uchwyt elektrody podiagczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda

znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem jalowym lub napieciem spawania!l

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odkfada¢ na izolowanym podtozu!

>  Nalezy przeczytac i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentdw systemowych i

akcesoriow!

10
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ev\;h-) Budowa i dziatanie
Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.1 Chitodzenie uchwytu spawalniczego

IS  Stosowanie niewfasciwych chiodziw prowadzi do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!
Niewtasciwe chiodziwa moga skutkowaé uszkodzeniem uchwytu spawalniczego!
* Stosowaé wyfgcznie chfodziwa KF 23E (przestrzegaé zakresu temperatur - 10 °C do + 40 °C).

[=>>  Mieszanki chlodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chiodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utrata gwarancji producenta!

» Stosowacé wyfgcznie chfodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chiodziw).
* Nie mieszaé¢ ze sobg réznych chiodziw.
e W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawartos¢ pfynu.

15> Usuniecie plynu chtodzgcego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
stosujac sie do zalecen wfasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
Nie wolno usuwaé razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!

Zebrac¢ za pomocg materiatu wigzgcego ciecze (piasek, krzemionka, Srodek wigzacy kwasy,
uniwersalny Srodek wiazacy, trociny).

Rys. 5-1
Czesc¢ ciepta jest oddawana przez dysze plazmowg i soczewke gazowg do ukfadu chtodzenia (1)
uchwytu spawalniczego a cze$¢ gazu ostonowego (2) zostaje wydmuchana z uchwytu spawalniczego (3).
Duza powierzchnia przylegania elektrody ma szereg zalet:
* Optymalne chtodzenie
*  Optymalny przeptyw pradu
+ Dtuga zywotnosc¢ elektrody

099-002025-EW507 11
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Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Uruchomienie

5.2 Uruchomienie

5.2.1 Przygotowanie
Pozwoli¢ ptyna¢ gazowi plazmowego przez uchwyt spawalniczy przez klika minut, aby zostato
wydmuchane wilgotne powietrze. Pozwoli to unikng¢ problemoéw z zajarzaniem.
Zastosowanie specjalnej zatyczki uchwytu pozwala zapobiec podczas dtuzszych przerw w pracy (przez
noc, tykend) dostawaniu sie wilgoci.

5.2.2 Rozpoczecie spawania
Przed spawaniem tuk musi sie na krotko ustabilizowac.
tuk pilotujgcy nie pali sie w tym czasie posrodku.

/\/

Rys. 5- 2

5.2.3 Ustawienie elektrody
Rozpoczynajgc nowe zadanie spawalnicze ustawi¢ na nowo elektrode.
Obracajgc pierscieniem na obudowie zacisku dokona¢ optymalnych ustawien tuku.
Pozycje elektrody mozna przenie$¢ na szablon i wykorzysta¢ w przypadku takiego samego zadania.

5.2.4 Wyboér dyszy
Aby uzyska¢ mozliwe jak najwiekszg zywotno$¢ dysz, nie nalezy ich obcigzaé prgdem o wartosci
przekraczajgcej przewidziang dla nich warto$¢ maksymalna.
W razie potrzeby zmieni¢ dysze na o rozmiar wiekszg.
Na zywotno$¢ dyszy wptyw ma rowniez wydatek gazu plazmowego.
Obowigzuje zasada: im mniejszy wydatek gazu, tym mniejsza zywotnos¢.
Za punkt wyjsciowy mozna przyjgc¢ 1 do 1,5-krotno$¢ srednicy dyszy jako odstep pomiedzy dysza
plazmowa a obrabianym przedmiotem.

099-002025-EW507
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ev\;h-) Budowa i dziatanie
Parametr spawania

5.25 Luk podwdjny

W przypadku zbyt duzego obcigzenia pragdowego lub zbyt uko$nego trzymania uchwytu powstaje drugi
tuk pomiedzy obrabianym przedmiotem a dyszg plazmowsa.

=3 Podwyzszone obcigzenie pradowe i zbyt ukosna pozycja uchwytu spawalniczego skutkuja
znacznym zuzyciem dyszy.

Rys. 5- 3

5.2.6 Szlifowanie elektrody
Elektrody do spawania plazmowego nalezy szlifowa¢ maszynowo. Zwieksza sie zywotnosc¢ elektrod a
efekty spawania stajg sie powtarzalne.
Kat szlifu do spawania biegunem ujemnym wynosi 30° (kat ustawienia 15°).
Elektroda bieguna dodatniego, ktérej koncéwka podczas pracy ma kszatt beczkowaty do pétkolistego,
szlifuje sie z zachowaniem fazki o dtugosci ok. 1 mm i katem fazowania 45°. Jej ostateczny ksztatt do
procesu spawania uzyskuje sie po chwilowym obcigzeniu w gérnym zakresie natezen pradu (ok. 35 A)
Dtugosci szliféw zalezg od maksymalnego obcigzenia pradowego.
Obowigzuje zasada: Elektrode mozna szlifowac tym cze$ciej, im mniejsze jest jej faktyczne obcigzenie
pradowe podczas pracy.

099-002025-EW507
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Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Parametr spawania

5.3 Parametr spawania

5.3.1 Gléwne parametry spawania
* Prad spawania
*  Woydatek gazu plazmowego
» Gaz ostonowy

5.3.2 Gaz plazmowy

Jako gazu plazmowego uzywa sie zasadniczo argonu.

5.3.3 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowaé¢ powazne obrazenia!

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

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

15>  Niezakiécony dopfyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest
podstawowym warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w
zasilaniu gazem osfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

e Zalozy¢ z powrotem zo#ty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytfacza gazu!
* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

Dla wigkszosci zadan Mieszanka argonu i wodoru (Ar + 4-6,5%H2)
spawalniczych

Do materiatéw tytanowych i Czysty argon

aluminiowych

Aluminium Hel i mieszanka argonu i helu

5.3.4 Wskazoéwki dotyczace eksploataciji
W zalezno$ci od dobranego pradu spawania nalezy dobraé¢ odpowiednig wymagang dysze plazmowa.

Aby umozliwi¢ tworzenie stabilnego strumienia plazmy, w zaleznosci od pradu zalecane sg dysze
plazmowe o réznych srednicach:

Srednica Natezenie pradu Gaz plazmowy Gaz ostonowy
0,6 mm do6 A 0,3 I/min 3,0 I/min
0,8 mm do12 A 0,3 I/min 3,0 I/min
1,0 mm do18 A 0,4 lI/min 4,0 I/min
1,2 mm do 26 A 0,4 lI/min 4,0 I/min
1,4 mm do32A 0,5 I/min 5,0 I/min
1,6 mm do40 A 0,5 lI/min 5,0 I/min
1,8 mm do 50 A 0,6 I/min 6,0 I/min

[=5> Dane te sq wartosciami orientacyjnymi dla prac spawalniczych przy 60% cyklu pracy. W
zaleznoS$ci od iloSci gazu plazmowego dopuszczalne jest ew. przekroczenie granic.

099-002025-EW507
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Wymiana elektrody

5.4

Wymiana elektrody

B
o
N

Symbol

Rys. 5- 4

Opis

Zatyczka palnika

Zacisk

Obudowa tulei rozpreznej

Sprezyna kompensacyjna

Wktadka prowadzenia elektrod

Elektroda wolframowa

Przymiar nastawczy

Korpus uchwytu

Olo(Jd[O|O|RR|TWIN]|F

Rurka wktadana, ceramiczna

=
o

Dysza plazmowa

=
=

Dysza gazu

099-002025-EW507
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Wymiana elektrody

Przestrzegaé nastepujgcej kolejnosci:

Wkreci¢ wktad prowadzacy elektrody od tytu do korpusu uchwytu.
Zatozy¢ sprezyne kompensacyjna.

Wkreci¢ obudowe tulejki zaciskowej do oporu.

Wsuna¢ kleszcze zaciskowe z elektrodg wolframowa

Wkreci¢ sprawdzian od przodu do gniazda gwintowanego dyszy plazmowej do oporu, aby elektroda
wolframowa znalazia sie w zalecanej pozycji.

Wkreci¢ tgcznik uchwytu na tacznik gwintowany.
Odkreci¢ sprawdzian.

Wsung¢ od przodu ceramiczng rurke wktadang.
Mocno dokreci¢ dysze plazmowa.

Wkreci¢ dysze gazu.

=5 Strumien plazmy mozna nastepnie optymalizowaé¢ za pomocg obudowy tulejki zaciskowej. W ten
spos6b mozna w niewielkim zakresie zmieniaé pozycje elektrody wolframowej.

16
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Informacje ogoéine

6

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

6.1 Informacje ogdlne
A NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wylaczeniu!
e Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg naladowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odigczenia zasilania.
1. Wytaczy¢ urzadzenie .
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!
A OSTRZEZENIE
Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawal!

e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktéry w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznaé¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich
mozliwe skutki oraz jest w stanie podjaé odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamiaé 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 urzgdzenia z

tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci

uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych nalezy podac typ
urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzagdzenie w znacznej mierze nie

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwos$¢ czyszczenia

jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co

pot roku).
6.2 Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng scierkg (nie stosowac agresywnych srodkéw
czyszczgcych).

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

» Sprawdzi¢ ptyn chtodzacy pod katem zanieczyszczeh i w razie potrzeby wymienié.

6.2.1 Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. W

zaleznosci od zabrudzenia (nie rzadziej niz co 2 miesigce) nalezy regularnie demontowac filtr

zabrudzenia i go czyscic (np. przez przedmuchanie sprezonym powietrzem).
099-002025-EW507 17
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Prace konserwacyjne, okresy

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

» Elementy mocujgce butle z gazem

+ Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytgcza pragdu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymieni¢ lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecié.

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

* Pozostaly osprzet, ogolny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)

* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i ukfady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Elementy mocujgce 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.

» Czyscic¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesigczne 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

* Przelgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, ukfady redukciji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).
+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod katem zanieczyszczen

» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krotkich spiec i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprécz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegac wiasciwych krajowych
przepisOw i ustaw.

Dalsze informacje mozna znalez¢é w zafaczonej broszurze "Warranty registration”, jak r6wniez w

informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzgdzenia

Utylizacja urzadzenia

Prawidfowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zostaé¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

e Nie usuwac¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegac¢ obowiazujacych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadoéw elektrycznych i

elektronicznych) zuzyte urzgdzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem

Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol

pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregacji

odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby

zuzyte urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.

Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

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

Informacje na temat zbiérki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyska¢ we
whasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego parthera EWM
w catej Europie.

099-002025-EW507
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

ewn

v

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowa. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki

okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawca.

Usuwanie usterek — lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidfowego dziafania jest uzycie osprzetu urzadzenia

odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna

% Srodki zaradcze

Uchwyt spawalniczy przegrzany
N Za staby przeptyw chtodziwa
x Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
X Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddow)
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego
~ Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pragdowa
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac¢ ustawienie prgdu spawania
X Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy

20
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Brak zajarzania tuku
» Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.
X Ustawianie elektrody wolframowej
® Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienié

X Rodzaj zajarzania: Wybrac¢ zajarzanie z uzyciem jonizatora HF. Zaleznie od urzgdzenia
ustawienie dokonywane jest przez przetgcznik rodzajow zajarzania lub przez parametr w
menu urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).

Zle zajarzanie tuku

~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

® Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienié
X Czyszczenie lub wymiana dyszy gazowej

X Za mata ilos¢ gazu plazmowego

X Za niski prad tuku pilotujgcego

tuk pilotujacy zajarza sie, ale brak tuku giéwnego
~ Odstep pomiedzy uchwytem a spawanym przedmiotem za duzy!
X Zmniejszy¢ odstep od spawanego przedmiotu
# Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego przedmiotu
A Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
* Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wicksza energia zajarzania).
x Ustawianie elektrody wolframowej
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

Tworzenie sie porow
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
# Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienié¢
» Woda kondensacyjna (wodor) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddéw lub wymienic

Duze zuzycie
» Duze zuzycie elektrody
Gaz plazmowy o zbyt matej czystosci
Za duzy odstep miedzy elektrodami
Niewystarczajgce chtodzenie wodne
Nieszczelno$ci w doptywie gazu
Za maty czas wypltywu wstepnego lub koncowego gazu ostonowego (argonu)
» Wysokie zuzycie dysz

X Za duzy odstep miedzy elektrodami

x Niewystarczajgce chtodzenie wodne

x Za mata ilos¢ gazu plazmowego

x Przekroczone wartosci graniczne pradu

RRRXRXR
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.2 Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chiodzgcego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego,
moze by¢ koniczne odpowietrzenie obiegu pfynu chiodzgcego. W tym przypadku spawarka
wyfacza pompe plynu chiodzacego i sygnalizuje bfad ptynu chiodzacego,.

Do odpowietrzania uktadu chfodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytgcza plynu chtodzgcego
umieszczonego w gfebi ukfadu chfodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chfodzacego)!
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Dane techniczne
PHB 50

8
8.1

Dane techniczne
PHB 50

Podana wydajnos$¢ oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Typ PHB 50 20 A PHB 50 50 A
Zakres mocy, wartos¢ maksymalna przy 20A 50 A
60% CP

Gaz plazmowy Argon

Gaz ostonowy Argon, argon — wodér (ok. 6-7 obj.%),
Wydatek gazu plazmowego 0,3-0,5 I/min

Wydatek gazu ostonowego 3,0-6,0 I/min

Uktad chtodzenia

Chtodzenie ciecza

Chtodzenie palnika

Mieszanina ptynu chtodzacego

Cisnienie plynu chtodzacego 2 bar
Minimalny przeptyw ptynu chtodzacego 3 I/min
Przewodnos¢ ptynu chiodzacego <40us
Dtugos¢ wiazki przewodow 3m
Wyprodukowano wg normy EN 50078

099-002025-EW507
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Czesci zuzywalne

PHB 50

ewn

9 Czesci zuzywalne
PHB 50

9.1

5> Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

e Uzywa¢ wylfgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pragdu, uchwytéow spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)

pochodzgcych z naszego programu produkcji!

e Akcesoria podfacza¢ wylgcznie, gdy urzgdzenie jest wyfaczone, do odpowiednich gniazd i

zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

10.03

10.22

10.06

10.23 10.08 10.05 10.07

1004 10.25 10.26
Rys. 9-1
Poz. Numer zaméwienia |[Typ Nazwa
10.01 |094-002027-00000 |GASNOZZ SPEC CERAM Dysza gazowa, specjalna
10.01 |094-002028-00000 |d=9.5mm/I=17 mm Dysza gazowa, specjalna
10.03 |094-002029-00000 |[PNOZZ 0.6mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002030-00000 |PNOZZ 0.8mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002031-00000 |[PNOZZ 1.0mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002032-00000 |[PNOZZ 1.2mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002033-00000 |PNOZZ 1.4mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002034-00000 |[PNOZZ 1.6mm Dysza plazmowa
10.03 |094-002035-00000 |PNOZZ 1.8mm Dysza plazmowa
10.04 [094-002036-00000 |[PNOZZ S 0.6mm Dysza plazmowa, spiczasta
10.04 |094-002037-00000 |PNOZZ S 0.8mm Dysza plazmowa, spiczasta
10.04 [094-002038-00000 |[PNOZZ S 1.0mm Dysza plazmowa, spiczasta
10.04 |094-002039-00000 |PNOZZ S 1.2mm Dysza plazmowa, spiczasta
10.05 |094-002043-00000 |COLLET 1.0mm Zacisk
10.05 |094-002044-00000 |COLLET 1.5mm Zacisk
10.06 |094-002047-00000 |TE SPEC 1.0x62 Elektroda wolframowa, specjalna
10.06 |094-002048-00000 |TE SPEC 1.5x63 Elektroda wolframowa, specjalna
10.07 |094-002046-00000 |BACK CAP WITH O-RING Zatyczka uchwytu
10.08 |094-002042-00000 |RETAINER Obudowa tulejki zaciskowej
10.1 094-002051-00000 |CERAMIC TUBE 1.0 Rurka wktadana
10.1 094-002052-00000 |CERAMIC TUBE 1.5 Rurka wktadana
10.22 |[094-002049-00000 |ELECENTBUSH 1.0 Wktadka prowadzenia elektrod
10.22 |[094-002050-00000 |ELECENTBUSH 1.5 Wktadka prowadzenia elektrod
10.23 |094-002040-00000 |CENT SPRING Sprezyna kompensacyjna
10.25 |094-002041-00000 |O-Ring 5x1.5 O-ring
10.26 | 094-002045-00000 |O-Ring g 4x1.2 O-ring
- 094-002053-00000 |ELECTRODE ADJUSTMENT |Szablon do ustawiania elektrod
GAUGE
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Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.(n

Q) sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gottingen « Tel: +49 551-3070713-0 « Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STI.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 2124943219

WWW.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:I- Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Minchen Region branch

Gadastralle 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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