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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczyta¢ instrukcje obstugi!
g-il : Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

@« Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemul!
+ Przestrzega¢ przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+  Przestrzega¢ przepisow obowigzujgcych w danym kraju!
+ W razie potrzeby postawi¢ wymdg ztoZenia wiasnorecznego podpisu.

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$¢ zwigzana z eksploatacjq urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzadzenia. Wszelka
odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialno$ci akceptowane jest przez
uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

Producent nie jest w stanie nadzorowac¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak rowniez warunkéw i sposobu
instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzagdzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0séb. 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. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostaja wtasnoécig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze prawo do zmian,
bteddw pisarskich oraz pomytek.
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2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

J\ NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTRZEZENIE

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

obrazen lub $mierci osdb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé ryzyko lekkich

obrazen osob.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby unikna¢ uszkodzenia lub

zniszczenia produktu.

+ Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagroZzenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

[Zx  Szczegdlne informacje techniczne, ktore muszq byé przestrzegane przez uzytkownika.

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

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

099-002040-EW507 5
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Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol

Opis

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

Prawidiowo

Nieprawidtowo

Nacisnaé

Nie naciskaé

Nacisna¢ i przytrzymaé

@3 Obréci¢
ﬁ Przetaczyé¢
)
@ Wylaczy¢ urzadzenie
(,-\) Wiaczyé urzadzenie
I
ENTER |wejScie w menu
NAVIGATION |nhawigacja w menu
EXIT wyjscie z menu
4s Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekac / nacisnac)

S

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

-
i

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-002040-EWS507
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2.3 Informacje ogéine

7 4\ NIEBEZPIECZENSTWO

Pola elektromagnetyczne!
@ Zrodia pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktore moga zaktécaé dziatanie urzadzen

do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodoéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

+  Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych - Patrz rozdziat 6, Konserwacja, pielegnacja i usuwanie!

+ Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

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

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
A 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)!

é Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Spawarki pracuja pod wysokim napieciem, co w razie dotkniecia elementéw pod napieciem grozi

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

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

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

+  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wylgczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktadac na izolowanym podtozu!

+  Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie autoryzowany specjalistyczny personel pamigtajac o wyciagnigciu wtyku
sieciowego!

+  Zakfada¢ wytacznie suchg odziez ochronng)

+ Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
A Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.
Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem.
+  Stosowac tarcze spawalniczg lub przytbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!
+  Zaktadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wtasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!
+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienial

Niebezpieczenistwo wybuchu!
& Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢
nadci$nienie.
+  Ze strefy roboczej usuna¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczamil
*+  Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytow lub gazow!

099-002040-EW507 7
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/\ OSTRZEZENIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprécz tego opary
rozpuszczalnika (chlorowany weglowoddr) pod wptywem promieniowania ultrafioletowego fuku
elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

+  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw Swiezego powietrza!

+  Nie dopuscic do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowaé odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wznieci¢ ptomien!
+ Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+  Nie nosic ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+  Przed rozpoczeciem spawania usuna¢ doktadnie pozostato$ci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.
« Zespawane elementy obrabiaC dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

Niebezpieczerfistwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!l
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciul

*  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczerstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Przestrzegac przepisow BHP oraz regulaciji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu , wolno tego dokonac

jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z zaleceniami producenta. Urzadzenia wolno dopusci¢ do

spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie
przekroczone dozwolone napiecie biegu jalowego.

+ Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

+  Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposob odtaczy¢ wszystkie przewody
sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania. (niebezpieczenstwo ze strony napie¢
powrotnycht)

*+ Nie nalezy faczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzadzen do spawania
pradem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi moze doj$¢ do niedozwolonego
zsumowania napie¢ spawania.

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

+  Przebywajace w strefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

099-002040-EW507
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OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownikal

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.

+ W szczegdlnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania $rodkéw
produkcji przez pracownikéw podczas pracy.

+ Przepisy w zakresie bezpieczeristwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.

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

+ Kontrola w regularnych odstepach poprawnosci i bezpieczenstwa wykonywania prac przez personel.

+ Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

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

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

Uszkodzenie urzadzenia przez prady btadzace spawania!

Prady bladzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady elektryczne,

doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowacé pozar.

« Zwraca¢ zawsze uwage na pewne osadzenie wszystkich przewodéw pradu spawania i regularnie to
sprawdzac.

+ Potgczenie elektryczne ze spawanym materiatem musi by¢ bez zarzutu!

+  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrodta pradu, takie jak obudowa, wézek transportowy, rama
dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac zaizolowane elektrycznie!

+ Nie odktada¢ na zrodle pradu, wdzku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych srodkow roboczych
takich jak wiertarki, szlifierki katowe etc.!

+  Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izolowanym podtozu!

Podtaczenie do zasilania

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktdre pobierajg prad z sieci zasilajacej, mogg oddziatywaé niekorzystnie na sie¢. Z tego
powodu w przypadku niektérych typdw urzadzeh moga obowigzywac ograniczenia w zakresie podigczenia lub
wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedanciji przewodu lub minimalnej wydajno$ci zasilania w punkcie
potaczenia z siecig publiczng (wspolny punkt sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez zwraca si¢
uwage na dane techniczne urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie
potrzeby po konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzadzenie mozna podiaczy¢ do danej sieci.
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OSTROZNIE

Klasyfikacja EMC urzadzen
Zgodnie z norma IEC 60974-10 urzadzenia spawalnicze dziela si¢ na dwie klasy kompatybilno$ci
elektromagnetycznej - Patrz rozdziat 8, Dane techniczne:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktdrych energia elektryczna

jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen klasy A w tych strefach mogg
wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na
zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej w strefach
przemystowych i mieszkalnych, tacznie z obszarami mieszkalnymi podigczone do publicznej sieci niskiego
napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzadzen do spawania tukowego w niektorych przypadkach mogg wystepowac zaktdcenia
elektromagnetyczne, pomimo Ze kazde z urzadzen spawalniczych spetnia wymagania w zakresie warto$ci
granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktocenia powstajace podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otoczeniem, uzytkownik

musi uwzgledni¢: (patrz rowniez EN 60974-10 zatacznik A)

+ Przewody sieciowe, sterujace, sygnatowe i telekomunikacyjne

+ Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+  Uktady bezpieczenstwa

+  Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegoinosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca lub noszg aparat
stuchowy

+ Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+  Odporno$¢ na zaktdcenia innych urzadzen w otoczeniu

+ Pore dnia, 0 ktorej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktocen

+ Podigczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomoca metalowe;j rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukowego

+  Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrétsze i przylegaé $cisle do siebie oraz przebiegac po podtozu

+  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie spawanego materiatu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego uziemienia
spawanego materiatu, potaczenie powinno odbywac sie poprzez odpowiednie kondensatory.

+ Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

10
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Zasady bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4

Transport i umieszczenie urzadzenia

> P

P>

()
<

>

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowa obstuga butli z gazem ostonowym!

Nieprawidtowy sposdb obchodzenia sie z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.

+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisow dla gazéw pod cisnieniem!

«  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujacymi!

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

Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia osob! Uchwyty przeznaczone sa wytacznie do transportu recznego!

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

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenistwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze si¢ przewrdcic¢ i ulec uszkodzeniu lub zrani¢ osoby.
Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-
1)

+ Urzadzenie ustawia¢ lub transportowac na rownym, stabilnym poditozu!

+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Uszkodzenia w wyniku nie odfaczonych przewodéw zasilajacych!

] Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowic

zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia oso6b!
+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek pracy nie w pozycji poniowej!

Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!

Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wylacznie w pozycji pionowej!

099-002040-EW507 11
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4.1 Warunki otoczenia
/\ OSTROZNIE
Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, réwng podioge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatta na
stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewna, i bezpieczng obstuge urzadzenia.
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.
+ Unika¢ duzych iloSci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!
\ Niedozwolone warunki otoczenia!
A\ Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajno$ci i uszkodzeniem urzadzenia.
+  Przestrzega¢ warunkéw otoczenial
+ Nie zastania¢ wlotéw i wylotdw powietrza chtodzacego!
+  Zachowac minimalng odlegto$¢ 0,5 m od przeszkad!
2.4.1.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza:
+ do50% przy 40 °C
* do90% przy 20 °C
2.4.1.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C
12 099-002040-EW507
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Zakres zastosowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ si¢ zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!

+  Urzadzenie uzytkowac¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

+ Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1 Zakres zastosowania

3.1.1 Spawanie elektroda otulong

Spawanie reczne tukowe lub w skrocie spawanie elektrodami otulonymi. Metoda ta charakteryzuje sie tym, ze tuk pali sie
pomiedzy elektrodg topliwg a jeziorkiem spawalniczym. Brak jest zewnetrznej ochrony, ostone przed atmosferg tworzy elektroda.

3.1.2 Spawanie metoda TIG (Liftarc)

Spawanie metoda TIG z zajarzaniem tuku przez dotkniecie obrabianego przedmiotu, a nastepnie odsuniecie elektrody.

099-002040-EW507 13
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Obowigzujgca dokumentacja

3.2
3.21

e

3.2.2

3.2.3

3.24

3.25

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zafgczonej 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
c Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm
WE:
+  Dyrektywa niskonapigciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),
W przypadku nieprzestrzegania okresow przegladéw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢.
Deklaracja zgodnosci w oryginale zostata dotgczona do urzadzenia.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w Srodowisku z
podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

| 4\ NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
A 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)!

Oryginaty schematow potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.

CzeSci zamienne mozna zaméwic u wrasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Niniejszym potwierdzamy, ze podane urzadzenie zostato sprawdzone zgodnie z obowigzujacymi normami IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu skalibrowanych przyrzadéw pomiarowych i dotrzymuje dozwolone tolerancje. Zalecana
okresowa kalibracja: co 12 miesiecy.

14
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ev\;h-) Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu

Poz. Symbol | Opis

1 Pas do przenoszenia - Patrz rozdziat 5.2.1, Ustawienie dtugosci pasa transportowego
2 Sterownik urzadzenia- Patrz rozdziat 4.3, Uktad sterowania — elementy sterownicze
3 I Gniazdo, prad spawania ,,+”

+  TIG: Przylacze przewodu masy

+  MMA: Przytgcze uchwytu spawalniczego lub przewodu masy
4 Nozki urzadzenia

Otwory wylotowe powietrza chlodzacego

=mmm | Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
+  Spawanie elektrodami otulonymi: Przylacze uchwytu spawalniczego lub przewodu masy
+  Spawanie metodg TIG: Przytacze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG

099-002040-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z tytu

4.2  Widok z tytu

t§ R

Poz. Symbol | Opis
1 Pas do przenoszenia - Patrz rozdziat 5.2.1, Ustawienie dtugosci pasa transportowego
2 Wylacznik gtdwny, urzadzenie wyt./zat.
3 Kabel sieciowy
- Patrz rozdziat 5.5, Przytaczenie do sieci elektrycznej
4 Otwory wlotowe powietrza chlodzacego
16 099-002040-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3

Uklad sterowania - elementy sterownicze

Rys. 4-3
Poz. Symbol | Opis
1 L |Przetacznik metody spawania
(®) . = spawanie elektrodami otulonymi
£ + *= spawanie metoda TIG
2 -o,"'“"’ .. | Pokretto pradu spawania
“- :m Ptynna regulacja pradu spawania od 10A do pradu maksymalnego.
3 II '!. Lampka sygnalizacyjna ,,Zaktécenie pracy” - Patrz rozdziat 7, Usuwanie usterek
4 VRD Przyrzad redukc;ji napiecia (VRD)
Lampka sygnalizacyjna VRD $wieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i napigcie
wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme- Patrz rozdziat 5.8.1, Ukfad
redukcji napiecia (VRD). Przyrzad redukcji napiecia jest aktywny wytacznie w przypadku wariantéw
urzadzenia z oznaczeniem (VRD).
5 Lampka sygnalizacyjna, Gotowos¢ do pracy

Lampka sygnalizacyjna $wieci przy urzadzeniu wigczonym i gotowym do pracy

099-002040-EW507
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5 Budowa i dziatanie
5.1 Informacje ogélne

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
A Dotkniecie elementow pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
+ Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!
+  Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac si¢ wytacznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!
+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewdd do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawania!

Z ﬁ s Nie wszystkie aktywne elementy obwodu pradu spawania mozna chroni¢ przed bezposrednim dotknieciem.
Spawacz musi postepowa¢ zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, aby zapobiec zagrozeniom. Réwniez w
przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napigciem mozna sig¢ wystraszy¢ i w wyniku tego ulec
wypadkowi.

+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowa podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitow i klamr)!

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtaczeniowych lub wtykow!

+  Uchwyt spawalniczy lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!

Niebezpieczenistwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania sie przylaczy oraz
przewodoéw i ich dotkniecie moze powodowac poparzenia!

+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowac je obracajac w prawo.

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody

podtaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaty sie jednocze$nie pod napigciem

jatowym lub napieciem spawania!

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktadaé na
izolowanym podtfozu!

> P

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédta pradu!

+ Akcesoria podtaczaé do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odtaczeniem przy wytgczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Doktadne informacije na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych akcesoridw!

+  Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

Konieczno$¢ stosowania zaslepek ochronnych!

Zaslepki ochronne chronig gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaly podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ za$lepkg ochronna.

+ W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowg!

>
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Transport i umieszczenie urzgdzenia
5.2  Transport i umieszczenie urzadzenia

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
\ transportowania dzwigiem!

* Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spa$é i
spowodowac obrazenia osob! Uchwyty przeznaczone sg wytacznie do transportu recznego!
+ To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

/\ OSTROZNIE

Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowaé¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwng podioge oraz dostateczng ilos¢ $wiatta na
stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowaC zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

5.2.1 Ustawienie dtugosci pasa transportowego

[ Jako przykiad ustawienia na rysunku przedstawiono wydtuzenie pasa. Aby skrécic petle pasa nalezy przewlec w
odwrotnym kierunku.
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Chtodzenie urzadzenia

5.3  Chlodzenie urzadzenia
Aby osiggna¢ optymalny czas pracy sekcji mocy nalezy:
+ zapewni¢ dostateczng wentylacje w miejscu pracy.
* nie zastania¢ otworow wlotu i wylotu powietrza.
+ urzadzenie chroni¢ przed przedostaniem sie do niego czastek metalowych, pytu i innych ciat obcych.

5.4  Przewdd masy, ogélnie

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo poparzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia przewodu masy!
& Farba, rdza i zabrudzenia w punktach podtaczenia utrudniaja przeptyw pradu i moga prowadzi¢ do
powstawania bfagdzacych pradéw spawania .
Prady btadzace spawania moga spowodowac pozar i stanowig zagrozenie dla osob!
+  Oczysci¢ punkty podtaczenia!
+  Pewnie zamocowa¢ przew6d masy!
+  Elementéw konstrukcji spawanego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrotnego pradu spawania!
+  Zwrdci¢ uwage na prawidtowy przeptyw pradu!

20 099-002040-EW507
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Przytaczenie do sieci elektrycznej
5.5  Przylaczenie do sieci elektrycznej

7 4\ NIEBEZPIECZENSTWO

é Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

Nieprawidtowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd sobowych i materialnych!

+ Urzadzenie wolno podtaczaé wytgcznie do przepisowo uziemionych gniazd wtykowych.

+ W razie koniecznos$ci wymiany wtyku sieciowego podtaczenie musi zosta¢ wykonane przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewod musza by¢ w regularnych odstepach czasu poddawane kontroli przez
wykwalifikowanego elektryka.

+ Podczas pracy pradnicy konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg obstugi pradnicy. Utworzona sie¢
musi nadawac sie do pracy urzadzen zgodnych z klasg ochrony |.

5.5.1 Rodzaj sieci

[  To urzadzenie moze byé podigczane wytqcznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z uziemionym przewodem
zerowym i w taki sposéb eksploatowane.

L

—

N
—o—

PE

Rys. 5-2
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny Zielono-z6ity

OSTROZNIE

(_} Napiecie robocze - napiecie sieciowe!
=|34‘ Napiecie robocze podane na tabliczce znamionowej musi zgadza¢ sie z napieciem sieciowym, gdyz w
- przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia urzadzenia!

+ - Patrz rozdziat 8, Dane techniczne!

+ Wtyczke sieciowg wytaczonego urzadzenia wiozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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5.6  Spawanie elektroda otulong
/\ OSTROZNIE
Niebezpieczenistwo $cisniecia i poparzenia!
Podczas wymiany zuzytych lub nowych elektrod pretowych:
+ wylaczy¢ urzadzenie za pomocg wytacznika gtéwnego,
+  zatozy¢ odpowiednie rekawice ochronne,
+ do usuniecia zuzytych elektrod lub przemieszczenia przedmiotéw spawanych uzywac izolowanych kleszczy,
+  Uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!
5.6.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy
[55  Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowaé sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.
Poz. Symbol | Opis
1 /IZ— Obrabiany przedmiot
2 I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytacze uchwytu elektrody lub przewodu masy
3 FI: Uchwyt elektrody
4 = | Chiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,-”
Przytacze przewodu masy lub uchwytu spawalniczego
+  Wtyczke kabla uchwytu elektrody wiozy¢ w gniazdko pradu spawania ,+ “lub - “ i zacisng¢ obrotem w prawo.
+ Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.
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5.6.2 Wyhor spawania metoda MMA
Element Czynnosé¢ | Wynik

sterowniczy
ﬁ Ii‘ Wybrano metode spawania elektrodami otulonymi -
0

@;@m Ustawienie pradu gtownego
0

P

5.6.2.1 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost pradu zapobiega przyklejeniu elektrody w jeziorku
spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami stapiajacymi sie duzymi kroplami przy niskim
natezeniu pradu z krétkim fukiem.
5.6.2.2 Prad i czas goracego startu
Uktad goracego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania. W urzadzeniu
ustawione s3a optymalne parametry pradu i czasu goracego startu.
Po zwarciu elektrody pretowej tuk zajarza sie przy pomocy pradu goracego startu. Nastepnie prad spada do warto$ci
nastawionego pradu gtéwnego.
5.6.2.3 Antistick
U ¢ Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Jesli elektroda zaczyna przyklejac sie pomimo uktadu Arcforce,
urzadzenie automatycznie obniza prad w ciggu 1 sekundy do
warto$ci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzié
nastawienie pradu spawania i skorygowac zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick
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05.10.2015


file://///srv-05/globe/Grafik/Diagramme/Diag_Antistick.cdr

Budowa i dzialanie ev\;"r)
Spawanie metodg TIG

5.7  Spawanie metoda TIG
5.7.1 Zasilanie gazem ochronnym

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem g
ostonowym! N

Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem
ostonowym moze prowadzi¢ do powaznych obrazen! -
+ Elementy mocujace muszg Scisle przylega¢ do butli!

*  Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym!

+ Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
+  Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

OSTROZNIE

Zaktocenia w zasilaniu gazem ostonowym!

Z i S Niezaktécony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podstawowym
warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu gazem ostonowym
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

+  Zatozy¢ z powrotem Z6lty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!
+  Wszystkie potgczenia gazu ostonowego muszg by¢ szczelne!

03X  Przed przytaczeniem do butli reduktora otworzyé na chwile zawér butli gazu, aby wydmuchacé ewentualne
Zanieczyszczenia.
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5.7.1.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

Zabezpieczy¢ butle gazu za pomoca fancucha zabezpieczajacego.

Poz. Symbol | Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

O I -

Zawor butlowy

Hermetycznie przykrecic reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.

Przytacze gazu ostonowego uchwytu spawalniczego przykreci¢ do reduktora cisnienia butli z gazem ostonowym.
Powoli otworzy¢ zawor butlowy.

Otworzy¢ zawor obrotowy uchwytu spawalniczego.

Przed kazdym spawaniem otworzy¢ zawor obrotowy i zamkna¢ po zakonczeniu spawania.

Na reduktorze cisnienia ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego, ok. 4 — 15 I/min w zaleznosci od natezenia pradu
oraz materiatu.
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5.7.1.2  Przytaczenie uchwytu spawalniczego TIG z obrotowym zaworem gazowym

5>  Przygotowaé uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji uchwytu).
)
J
1 A
J
Poz. Symbol | Opis
1 /IZ— Obrabiany przedmiot
2 I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytacze przewodu masy
Wylotu reduktora ci$nienia
4 ! ! Uchwyt spawalniczy
5 === | Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytacze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG
+  Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+* i zabezpieczy¢ przekrecajac w prawo.
+  Wetkngé wtyk pradu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytaczenia pradu spawania ,-" i zabezpieczyé
obrotem w prawo.
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5.7.2

5721

Wybor spawania metoda TIG
Element Czynnosé¢ | Wynik

sterowniczy
ﬁ Ii‘ Wybrano metode spawania TIG -&
)

@’Qm Ustawienie pradu gtéwnego
0

Zajarzanie tuku w spawaniu metoda TIG

a) b) c)

Rys. 5-6

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowa uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiescié na materiale spawanym (prad zajarzania
kontaktowego Liftarc poptynie niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

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

c) Podnie$¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Zakoniczenie spawania: Oddali¢ uchwyt od spawanego przedmiotu do chwili az zgasnie tuk.
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5.8
5.8.1

5.8.2

5.9
[[:%?

Iy

Warianty urzadzenia

Uktad redukcji napiecia (VRD)

Dla zwiekszenia bezpieczenistwa w szczegdlnosci w zagrozonym otoczeniu (np. budowa statkdw, budowa rurociggow,
gérnictwo) to urzadzenie wyposazone jest w przyrzad redukcji napiecia VRD (Voltage-reducing device) .

Lampka sygnalizacyjna VRD $wieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i napigcie wyjsciowe jest zredukowane do
wartosci ustalonej przez odpowiednig norm.

Urzadzenie Multivolt (MV)

Urzadzenia serii MV posiadajg funkcje automatycznego dopasowywania do np. krajowych napie¢ sieciowych- Patrz rozdziat 8,
Dane techniczne.

Filtr zanieczyszczen
Ten element akcesoriow moze by¢ zamontowany jako opcja - Patrz rozdziat 9, Akcesoria.

I

Rys. 5-7

+  Filtr zanieczyszczen, jak pokazano na ilustracji wprowadzi¢ w oba zaczepy (1) powyzej wlotu powietrza na Scianie tylne;
urzadzenia.
+  Filtr zanieczyszczen odchylic w dét (2)
+  Filtr zanieczyszczen przymocowaé wkretem do spodu urzadzenia (3).
Filtr zanieczyszczen moze by¢ zastosowany w miejscach o szczegélnie wysokiej zawarto$ci zanieczyszczen i pytu w
otaczajacym powietrzu.
Filtr skraca czas pracy spawarki w wyniku zmniejszonego przeplywu powietrza chfodzacego. W zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia filtr musi by¢ regularnie demontowany i czyszczony (przedmuchany sprezonym powietrzem).

28
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Informacje ogoine

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!

A Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i
kompetentne osoby! Osoba kompetentna jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrodet pradu spawania wystepujace
niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

+  Przeprowadzi¢ wszystkie kontrole podane w kolejnych rozdziatach!
+  Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomysélnie zakonczonej kontroli.
=\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Czyszczenie urzadzen, nie odtaczonych od sieci zasilajacej, moze sta¢ sie przyczyna powaznych obrazen!

+  Odtaczy¢ urzadzenie od sieci.
+  Odigczyé wtyk od sieci!
+ Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

Naprawy oraz prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. W

przeciwnym razie wygasa gwarancja. We wszelkich sprawach zwigzanych z serwisem nalezy zwracac sie do sprzedawcy, ktory

dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za po$rednictwem

Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czgsci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych

nalezy podaé typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamienne;.

6.1 Informacje ogéine

W zalecanych warunkach otoczenia i w normalnych warunkach pracy, urzadzenie w znacznej mierze nie wymaga konserwacji a

potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacii.

Aby zapewni¢ prawidiowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzegaé pewnych zasad. Odnosza sie

one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia

zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.
6.2  Prace konserwacyjne, okresy
6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne

+  Przewod sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

*  Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

+  Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)

+ Pozostaly osprzet, ogélny stan

6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne

+ Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)

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

*+  Przelaczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukcji napiecia, lampki

sygnalizacyjne i kontrolne
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Utylizacja urzadzenia

6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)
053 Kontroli urzadzen spawalniczych mogq podejmowac sie wylacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe
kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie

rozpoznac podczas kontroli zrodef pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w

stanie podja¢ odpowiednie Srodki bezpieczenstwa.

=5 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!

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powt6rne zgodnie z normg [EC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola". Oprécz wymienionych

wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych przepiséw i ustaw.

6.3  Utylizacja urzadzenia
5y  Prawidfowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie recyklingu oraz

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

*  Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -

* Przestrzegac¢ obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

6.3.1 Deklaracja producenta dla uzytkownika koncowego

+ Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2002/96/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 27.1.2003) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$c¢
oddzielnego usuwania.

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

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla Srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktdrych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzern mozna uzyska¢ we wiasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

+  Firma EWM uczestniczy w atestowanym systemie utylizacji i recyklingu i jest zarejestrowana w wykazie zuzytych urzadzen
elektrycznych (EAR) pod numerem WEEE DE 57686922.

+ Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

6.4  Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete

postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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Usuwanie usterek

Zaktécenia w pracy urzgdzenia (komunikaty o btedach)

7 Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koricowa. W przypadku ewentualnej usterki produkt nalezy
sprawdzi€, korzystajac z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki okazg sie nieskuteczne nalezy
skontaktowac si¢ z autoryzowanym sprzedawca.

7.1

Zaktdcenia w pracy urzadzenia (komunikaty o btedach)

+  Zaktdcenia urzagdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby poda¢ je personelowi serwisowemu.

AN[S Ce

Rys. 7-1

Ponizsze stany robocze sygnalizowane sa przy wlaczonym urzadzeniu:

Stan lampki sygnalizacyjnej

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

® Normalny stan roboczy
Wystepuje napiecie zasilajace i urzadzenie
Swieci jest wiaczone.
® o Przepigcie w sieci Sprawdzic i ew. skorygowac¢ napigcie
Napiecie zasilania za wysokie (np. podczas | zasilania sieci (w razie potrzeby wymieni¢
Miga pracy pradnicy). pradnice).
VRD Przed spawaniem
Swieci
(wylacznie wariant Podczas spawania metoda TIG
urzadzenia VRD)
0 Podczas spawania metoda MMA Wytaczy¢ urzadzenie i skontaktowac sie z
serwisem.
VRD 0 Przed spawaniem Whytaczy¢ urzadzenie i skontaktowac si¢ z
Nie $wieci Lampka sygnalizacyjna nie $wieci przed serwisem.
(wylacznie wariant Spawaniem.
urzadzenia VRD) o Podczas spawania metoda TIG Whytaczy¢ urzadzenie i skontaktowac sie z
serwisem.
Podczas spawania metoda MMA
|lI I!. o Nadmierna temperatura Odtozy¢ uchwyt spawalniczy / palnik na
Przekroczony czas pracy urzadzenia. izolowane podtoze i odczekac, az
Swieci urzadzenie ostygnie w stanie wtaczonym.
Legenda

Normalny stan roboczy

0 ’ Blad
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Pico 162 (230 V)

E\A;h‘l
8 Dane techniczne

5>  Podana wydajnosc oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych cze$ci zamiennych i
zuzywalnych!

8.1  Pico 162 (230 V)

Spawanie elektroda otulong TIG
Prad spawania 10A-150A 10A-160A
Napiecie spawania 204V-26,0V 104V-164V
Cykl pracy 25 °C 150 A (50 %) 160 A (45 %)
120 A (100 %) 120 A (100 %)
Cykl pracy 40 °C 150 A (35 %) 160 A (30 %)
120 A (60 %) 130 A (60 %)
100 A (100 %) 100 A (100 %)
Cykl zmiany obciazenia 10 min

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

Napiecie biegu jalowego 105V
Napiecie biegu jatowego (VRD) 33V
Napiecie sieciowe 1x230V

Tolerancja napiecia sieciowego

-40 % - +15%

Tolerancja napiecia sieciowego (Pico MV, 110 V)

-20 % —+15%

Czestotliwos¢

50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik topikowy,
zwloczny)

16 A

Przewdd przytaczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Maks. moc przylaczeniowa 6,4 KVA 4,6 KVA

Zalecana moc pradnicy 8,6 kVA

cos@/sprawnosé 0,99/86 %

Klasa izolacji/stopien ochrony H/IP 23

Temperatura otoczenia od -25°°C do +40°°C

Chtodzenie urzadzenia/uchwytu Wentylator/gaz

Przewdd masy 16 mm2

Wymiary D/S/W 430 mm x 115 mm x 225 mm

Masa 6,9 kg (Pico 162; Pico 162 VRD)
7,1 kg (Pico 162 MV)

Klas EMC A

Wyprodukowano wg norm

IEC 60974-1,-10/[S]1/ C €
AS 1674.2-2003, Category C (VRD)
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Dane techniczne
Pico 162 MV (115V)

8.2

Pico 162 MV (115V)
Spawanie elektrodg otulong TIG
Prad spawania 10A-110A 10A-120A
Napiecie spawania 204V -244V 104V-148V
Cykl pracy 25 °C 110 A (40 %)
90 A (60 %) 120 A (60 %)
80 A (100 %) 110 A (100 %)
Cykl pracy 40 °C 110 A (35 %)
90 A (60 %) 120 A (60 %)
80 A (100 %) 100 A (100 %)
Cykl zmiany obcigzenia 10 min
(60 % CP 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy)
Napiecie biegu jatowego 105V
Napiecie sieciowe 1x115V
Tolerancja napiecia sieciowego -15%-+15%
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik topikowy, 25A

zwloczny)

Przewod przytaczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Maks. moc przylaczeniowa 4,5 kVA 3,2 kVA
Zalecana moc pradnicy 6,1 KVA
cos@/sprawnos¢ 0,99/86 %

Klasa izolacji/stopiefi ochrony H/IP 23

Temperatura otoczenia o0d -25°°C do +40°°C
Chtodzenie urzadzenia/luchwytu Wentylator/gaz

Przewdd masy 16 mm2

Wymiary D/S/W 430 mm x 115 mm x 225 mm

Masa 71kg

Klas EMC A

Wyprodukowano wg norm

IEC 60974-1,-10/[S1/ C€
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Uchwyt spawalniczy / przewéd masy
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9 Akcesoria
9.1  Uchwyt spawalniczy / przewéd masy
Typ Nazwa Numer artykutu
EH16 QMM 4M Uchwyt elektrody 094-005313-00000
WK16QMM 4M KL Przewdd masy, zacisk 094-005314-00000
ADAP 16/25-35 QMM Przejscidwka do gniazda pradu spawania z 16/25 na 35 mm? | 094-001780-00000
9.2  Uchwyt spawalniczy TIG
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 17 GDV 4M Uchwyt spawalniczy TIG, zawér obrotowy gazu, chtodzony 094-511623-00100
gazem, decentralny
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L Manometr reduktora ci$nienia 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
9.3  Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
CBP Pico 162 Walizka transportowa, pusta 094-010324-00500
SCHUKO/16A Wtyk Schuko 094-001756-00000
ADAP CEE16/SCHUKO Ztaczka Schuko/wtyk CEE16A 092-000812-00000
9.4  Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON FILTER PICO162 Opcja dodatkowego wyposazenia w filtr zanieczyszczen wiotu | 092-002072-00000
powietrza
ON Safeguard S Izolowane folie ochronne dla Pico 162/Pico 162 MV 092-007879-00000
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10.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Giinter-Henle-Stra3e 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-StraBe 8

56271 Miindersbach - 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 - info@ewm-group.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Grlinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strale 7-9

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

EWM AG

Sachsstrafie 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBBe 13a

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

EWMAG

Eiserfelder Straf3e 300

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

0 Ssales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

WiesenstraBe 27b

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

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

{:} Plants 0 Branches

ForststraBe 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. kvétna718/31

407 53 Jitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrale 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Pfaffensteig 17

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax: -77
www.ewm-blaubeuren.de - info@ewm-blaubeuren.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstrafe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.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 Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyriova 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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