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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!

IlIIJI Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

+ Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytagcznie za pisemng zgoda.

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

Zabezpieczenie danych

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

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wlasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub 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 eksploatacji, ktore musza by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

+  Wetkngc¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-002065-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

Zwroé uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc)

Wylacz urzadzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

N

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana
. . l . . 7 . .
Nawigu;j S Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono
Wyjscie e2.* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

3O || ® DO 3

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

b‘/
/I\

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-

wono

@, | Narzedzie nie jest konieczne / nie
>Li< uzywac

ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-002065-EW507
16.08.2021



ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

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

* Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

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

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

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

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywa¢ urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

M| | Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

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

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

lub przepisami krajowymi!

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

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

biegu jatlowego.

» Podtaczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

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

~

099-002065-EW507 7
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie uniknaé¢ zrédta

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

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

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

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

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

099-002065-EW507
16.08.2021



ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenhstwa

A OSTROZNIE
8 Dym i gaz!
0 Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy
fosgen!
+ Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw swiezego powietrza!
» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!
Obcigzenie hatasem!
Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!
L —  « 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 Urzadzenia 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 zarowno ze wzgledu na zakitdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie warto$ci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaki6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

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

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktécenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaklécen

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

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

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

*  Wyréwnanie potencjatow

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

+ Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego

099-002065-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Transport i umieszczenie urzgdzenia

()

[L.

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakitdcenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (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 odnosnie przeprowadzania
czynnosci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikdéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

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

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

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

» Regularne szkolenie uzytkownikdéw odnosnie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

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

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

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

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowiazywaé ograniczenia
w zakresie podiaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polaczenia z siecig publiczng (wspélny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie 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 podigczyé do danej sieci.

2.4 Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

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

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

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

10
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ev\;h-) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

/A OSTROZNIE

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

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

~.\.}

1/
>
%,

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

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

chtodzgcym!

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

=5 Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wyfacznie w pozycji pionowej!

1= Nieprawidlowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfaczeniem przy
wytaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

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

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

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

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

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

099-002065-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.21

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

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

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

Zakres zastosowania

Urzadzenie do rozmagnesowywania ferromagnetycznych obrabianych przedmiotéw w technice spawal-
niczej. Przystawka zdalnego sterowania RT DGS1 aktywuje dodatkowg funkcje activgauss do wytwarz-
ania przeciwpola magnetycznego podczas procesu spawania.

Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
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 bezpieczehAstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga 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 prgdu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamdwié u wtasciwego dystrybutora.
Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w odstepach co 12 miesiecy.

12
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ev\;h-) Skroécony opis urzadzenia
Zakres dostawy

4 Skrécony opis urzadzenia
41  Zakres dostawy

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

Pozycja llosé Typ i oznaczenie Numer artykutu

1 Degauss 600 090-002065-00502
Urzgdzenie rozmagnesowujgce

2 WKL HO1N2-D 5m 35mm? 13mm 092-002888-00005
Przedtuzacz kabla spawalniczego

1 LC 35gmm 20m 092-002889-00020
Przewdd obcigzenia (wtyk / wtyk).

1 RT DGS1 090-008806-00000
Przystawka zdalnego sterowania Degauss

1 RA5 19POL 5m 092-001470-00005
Przewdéd podigczeniowy

099-002065-EW507 1 3
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Skrécony opis urzadzenia ev\;’r)
Widok z przodu / widok z tytu

4.2 Widok z przodu / widok z tytu

Poz. | Symbol | Opis

1 Elementy do transportu
Uchwyt transportowy i pas transportowy > Patrz rozdziat 5.1.4

14 099-002065-EW507
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu / widok z tytu

Poz. [Symbol |Opis
2 Elementy obstugi
Sterownik urzgdzenia > Patrz rozdziat 4.3 i pokrywa ochronna > Patrz rozdziat 5.1.7
3 == |Gniazdo przytaczeniowe, potencjat -
4 I Gniazdo przylgczeniowe, potencjat +
5 -7 Gniazdo, 19-stykowe
Przytgcze zdalnego sterowania
6 Otwor wlotowy powietrza chtodzacego
Opcjonalny filir zanieczyszczen > Patrz rozdziat 6.1.2
7 No6zki urzadzenia
8 Pas do przenoszenia
9 Wylacznik giéwny
Wigczanie / wytaczanie urzadzenia.
10 ;t," Przycisk, bezpiecznik samoczynny, przetacznik biegunowosci
11 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.8
12 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

099-002065-EW507
16.08.2021
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Skroécony opis urzgdzenia ev\;’r)
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3 Uklad sterowania — elementy sterownicze

e~ A
i) )
% R 4 )\
ALY \

Wesaaaaiss
B
S W

Rys. 4- 2
Poz. |Symbol |Opis

1 M MM || Trzycyfrowy wyswietlacz
Prezentacja parametréw procesu.

2 Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7.2

Lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury / Usterka chtodzenia uchwytu
spawalniczego

Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7

Lampka sygnalizacyjna degauss miga podczas procesu rozmagnesowywania.

Przycisk rozmagnesowania
Za pomocag tego przycisku uruchamia sie lub zatrzymuje proces rozmagnesowywania.

4 g <+ | Lampka sygnalizacyjna rozmagnesowania (degauss)

6 = — |Lampka sygnalizacyjna biegunowosci pradu spawania
Lampka sygnalizacyjna wskazuje wybrang biegunowos$¢ na znajdujgcym sie ponizej
gniazdem pradu spawania.

16 099-002065-EW507
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ev\;h-) Skroécony opis urzadzenia
Uktad sterowania — elementy sterownicze

431 RTDGS1

Rys. 4- 3

Poz. [Symbol |Opis

1 Q Pokretto pradu rozmagnesowujacego
v | Ptynna regulacja prgdu rozmagnesowujgcego.

Przetacznik biegunowosci (zmiana biegunow)

Za pomocg tego przetgcznika mozna zmienia¢ biegunowosé pradu (+/-) w gniazdach
przytgczeniowych.

Magnes mocujacy

Do zamocowania na zrédle pradu

4 @ —~, |Przelacznik procedury activgauss

ON --—---- wigczony

OFF ------ wylgczony

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

do podtgczenia przewodu sterowniczego.

099-002065-EW507 17
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

5.1

5.1.1
=

51.1.1

5.1.1.2

Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytagczy pradu, grozi $miertelnym wypad-
kiem!

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

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

* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczaé wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

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

Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
Q | wanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzgdzenie moze
spasc¢ i spowodowaé obrazenia os6b! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!

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

¢

Warunki otoczenia

Urzadzenie wolno ustawia¢ i uzytkowaé wylfacznie na rownym podfozu o odpowiedniej nosnosci

(réowniez na wolnym powietrzu zgodnie ze stopniem ochrony IP 34s)!

e Nalezy zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatfa na stanowisku
pracy.

e Nalezy zagwarantowac¢ zawsze pewna i bezpieczng obstuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujgcych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzegac¢ terminédw konserwacji > Patrz rozdziat 6.2).

e Unika¢ 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

Skltadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo +70 °C (-22 °F do 158 °F) 1]
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

I Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegac zakresow temperatur chfodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

18
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Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.2 Chlodzenie urzadzenia

[ Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzegaé warunkoéw otoczenia!
¢ Nie zasfania¢ wiotow i wylotow powietrza chtodzgcego!
e Zachowac¢ minimalna odlegtos$¢ 0,5 m od przeszkéd!

5.1.3 Przewdd masy, ogodlnie

)

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidiowego podtaczenia pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przylacza urzadzenia)

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

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

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

+ Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementdéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

5.1.4 Pas transportowy

5.1.4.1 Ustawienie dlugosci pasa transportowego

Jako przyklad ustawienia na rysunku przedstawiono wydtuzenie pasa. Aby skréci¢ petle pasa
nalezy przewlec w odwrotnym kierunku.

099-002065-EW507 19
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.5 Opaska kablowa
Na urzadzeniu w stanie fabrycznym znajduje sie opaska kablowa pozwalajgca na fatwy i prawidtowy
transport np. przewodu masy, uchwytu spawalniczego, uchwytu elektrody etc. Ponizszy rysunek prezen-
tuje zatozong opaske i przyktadowe zamocowanie komponentow.

Samego urzgdzenia nie wolno transportowac za opaske kablowa.

e

Rys. 5- 2

099-002065-EW507
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ev\;h-) Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.6 Uchwyt kabla
Do urzgdzenia w stanie fabrycznym jest dotaczony uchwyt kabla z materiatami montazowymi. Na uchwyt
kabla mozna nawing¢ kabel sieciowy pozwalajgc na wygodny transport. Uchwyt kabla nalezy zamonto-
wac jak pokazano na rysunku.

5.1.6.1 Demontaz/Montaz

064-000581-00000
R

Rys. 5- 3

5.1.6.2 Zastosowanie

1\ W)\

Rys. 5-4
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Budowa i dziatanie ev\;’r)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.7 Kapturek ochronny, panel sterujacy spawarki

5.1.7.1 Demontaz/Montaz

Rys. 5- 6
Poz. [Symbol |Opis
1 Otwor mocujacy ztaczki mocujacej
2 Ztaczka mocujaca, klapa ochronna
3 Pokrywa ochronna

» Klape ochronng zdjg¢ naciskajgc lekko z boku i jednoczesnie ciggngc na zewnatrz. W celu zamoco-
wania wetkng¢ i zablokowac.

099-002065-EW507
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Budowa i dziatanie
Wskaznik danych procesowych

ewn

5.1.8 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

6 Nieprawidiowe podlaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-

nych!

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

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

* Urzadzenie wolno uzywaé¢ wytgcznie podigczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.

*  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

* Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatacii
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzadzen zgodnych z klasg
ochrony I.

5.1.8.1 Rodzaj sieci

To urzadzenie moze by¢ podtaczane do

* tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
¢ tréjfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,

np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.

|
- L1 " L1
I
L2 ! L2
- .
I
L3 | L3
- o
I
N |
—:0_ I
PE | PE
¢—o— " ¢—>o—
I
= | =
Rys. 5- 6
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty

+  Wityczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wtozy¢ w odpowiednie gniazdo.

5.2 Wskaznik danych procesowych

Wskaznik danych procesowych pokazuje ustawiony prgd rozmagnesowujgcy.
Ponadto moga by¢ wyswietlane komunikaty o btedach w celu identyfikacji zaktécen w pracy urzgdze-
nia > Patrz rozdziat 7.2.
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5.3

5.3.1

Rozmagnesowywanie

A OSTROZNIE

Sity ruchu spowodowane przez pola elektromagnetyczne!
((“’)) Pola elektromagnetyczne moga wywiera¢ sily ruchu na niezabezpieczone przedmioty

metalowe! W zwigzku z tym istnieje ryzyko odniesienia obrazen przez np. niekontrolo-
wane wprawienie narzedzia w ruch itp.
+ Usung¢ wszelkie metalowe przedmioty z obszaru pracy lub zabezpieczy¢ je przed ruchem.

Opis procedury

Przez rozmagnesowanie ferromagnetycznych przedmiotéw obrabianych w technice spawalniczej po-
winno nastgpi¢ zredukowanie odchylenia tuku, niestabilnosci tuku, nierbwnomiernego odrywania sie
kropli, rozpryskéw oraz nieregularnego tgczenia zboczy.

Aby pomysinie i wyraznie rozmagnesowac obrabiany przedmiot nalezy mierzy¢ gestos¢ strumienia mag-
netycznego w militeslach (mT). W tym celu do pomiaru nalezy uzyé miernika natezenia pola lub gestosci
strumienia magnetycznego.

Urzgdzenie to oferuje dwie metody rozmagnesowania obrabianego przedmiotu:

metoda degauss - rozmagnesowanie obrabianego przedmiotu przed spawaniem.

Za pomocg tej metody zmienne pole magnetyczne jest wprowadzane na dany element. To pole mag-
netyczne zmniejsza sie przy kazdym przetgczeniu biegunowosci (+/-), dzigki czemu mozna catkowicie
rozmagnesowacé obrabiany przedmiot wzdtuz krzywej histerezy.

W przypadku dtugich elementow (takich jak np. rury) rozmagnesowanie catego elementu nie jest sen-
sowne z ekonomicznego punktu widzenia. W takim przypadku pozostate pole magnetyczne przesuwa
sie w kierunku obszaru rozmagnesowanego i zalecamy wowczas uzycie metody activgauss.

metoda activgauss - wytwarzanie przeciwnego pola magnetycznego podczas spawania.

Za pomoca tej metody regulowany prad staty wytwarza przeciwne pole magnetyczne. Jest ono
obecne podczas procesu spawania i przeciwdziata magnetyzmowi obecnemu w obrabianym przedmi-
ocie. W ten sposob nastepuje zredukowanie odchylenia tuku (niestabilnosci tuku), nierdwnomiernego
odrywania sie kropli, rozpryskoéw oraz nieregularnego taczenia zboczy.

Jesli zastosowana zostanie metoda activgauss, to kompensowane sg tylko te pola magnetyczne, w
ktérych pole przeciwne jest identyczne. Z reguty pole magnetyczne wzdtuz ztgcza spawalniczego nie
jest state. Tzn. w zastosowaniu praktycznym pole wokét poczatku spawania powinno by¢ kompenso-
wane. Spawacz rozpoczyna spawanie. Jesli tuk staje sie niespokojny, to nalezy zmierzy¢ i ponownie
skompensowac gestosé strumienia magnetycznego. Kontynuowac obrdbke, az rdzen rury zostanie
catkowicie zespawany. Doswiadczenie pokazuje, ze proces ten nalezy przeprowadzac na obwodzie 3-
4 razy. W miare postepu spawania Sciegiem graniowym istniejgce pole magnetyczne zmniejsza sie do
0.

24

099-002065-EW507
16.08.2021



ev\;h-) Budowa i dziatanie
Rozmagnesowywanie

5.3.2 Informacje na temat ukiadania przewodéw pradu

(A)

A

ittt

Rys. 5-7

* Przewody pradu utozy¢ tak, by dobrze przylegaty i byly utozone $cisle obok siebie wokot elementu.

* Im wieksza odlegtos¢ od obszaru istotnego dla techniki spawania (A), tym wieksza liczba zwojow musi
zosta¢ wybrana. W przypadku metody activgauss moze zosta¢ zwiekszony alternatywnie lub dodat-

kowo prad rozmagnesowania .

Rys. 5- 8

Duze lub diugie obrabiane przedmioty

(B)

A J

* Przewody pradu utozyé¢ tak, by cisle przylegaty wokét elementu.

» Przewody pradu utozy¢ az do obszaru istotnego dla techniki spawania, jak np. bokéw spoiny.

Jesli przestrzen wymagana przez przewody pradu jest zbyt duza, to mozna réwniez utozyé
uzwojenia jedno na drugim. Nie ma to zadnego znaczacego wplywu na proces
rozmagnesowywania.

Wraz ze wzrostem odlegtosci miedzy poszczegélnymi uzwojeniami (B) prad musi by¢ korygowany
w gore, aby osiggnaé pozadany rezultat.
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5.3.3 Rozmagnesowanie obrabianego przedmiotu przed spawaniem (degauss)

Rys. 5- 9

+ Zmierzy¢ gestos¢ strumienia magnetycznego.

Rys. 5- 10

» Okresli¢ przewody pradu o odpowiedniej liczbie uzwojen zgodnie z tabelg ,Pomoc w zakresie regulacji
gestosci strumienia magnetycznego” > Patrz rozdziat 10.1 i odpowiednio utozy¢ je wokot ele-
mentu > Patrz rozdziat 5.3.2.

» Potgczy¢ przewody pradu ze zrédtem pradu (biegunowo$é mozna dowolnie wybierac).

degaussing egaussing degaussing

P! O K

»  Wigczy¢ zrédto pradu.
» Nacisng¢ przycisk Rozmagnesowanie.

+ Lampka sygnalizacyjna miga.
Proces rozmagnesowywania jest zakonczony, jesli lampka sygnalizacyjna degauss Swieci sie
Swiattem ciggtym.

Rys. 5- 12

* Zmierzy¢ gesto$¢ strumienia magnetycznego.

» Poréwnac¢ zmierzong gestos¢ strumienia magnetycznego z tabelg ,Wartosci orientacyjne gestosci str-
umienia resztkowego” > Patrz rozdziat 10.2 dla odpowiedniej metody spawania.

W przypadku zbyt wysokiego natezenia pola resztkowego procedura rozmagnesowania moze by¢
powtarzana dowolnie czesto (w razie potrzeby zwiekszy¢ liczbe zwojéw).

099-002065-EW507
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5.3.4 Wytwarzanie przeciwnego pola magnetycznego podczas spawania (activgauss)
Aby aktywowac¢ te metode musi by¢ podiagczona przystawka zdalnego sterowanie RT DGS 1.

Rys. 5- 13

+  Zmierzy¢ gestos¢ strumienia magnetycznego.

Rys. 5- 14

» Okresli¢ przewody pradu o odpowiedniej liczbie uzwojen zgodnie z tabelg ,Pomoc w zakresie regulacji
gestosci strumienia magnetycznego” > Patrz rozdziat 10.1 i odpowiednio utozy¢ je wokot ele-
mentu > Patrz rozdziat 5.3.2.

» Potgczy¢ przewody pradu ze zrédtem pradu (biegunowosé mozna dowolnie wybierac).

TR

acfivgauss

OFF ON
1] 1

+ Ustawi¢ pokretto na przystawce zdalnego sterowania w pozycji ,0“.
+  Wigczy¢ metode activgauss na przystawce zdalnego sterowania (przetgcznik na pozycji ,ON”).

3

—~

Rys. 5- 15

+ Zwieksza¢ natezenie pradu na przystawce zdalnego sterowania, az warto$¢ natezenia pola w obrabi-
anym przedmiocie zmniejszy sie do poziomu ,0°.

Jezeli natezenie pola w obrabianym przedmiocie wzrosnie:

+  Wylgczy¢ metode activgauss na przystawce zdalnego sterowania (przetgcznik na pozycji ,OFF”).

* Przetgczy¢ biegunowos¢ (+/-) na przystawce zdalnego sterowania.

»  Wiaczy¢ metode activgauss na przystawce zdalnego sterowania (przetgcznik na pozyciji ,ON”).

+ Zwieksza¢ natezenie pradu na przystawce zdalnego sterowania, az warto$¢ natezenia pola w obrabi-
anym przedmiocie zmniejszy sie do poziomu ,0“.

5.3.4.1 Wylaczenie przymusowe

Proces rozmagnesowywania zostaje przerwany w ciaggu 0,5 s w przypadku braku przepltywu
pradu. Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat (przerwanie). Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia
obwodu pradu i powtérzy¢ proces.
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5.4 Wylaczenie z eksploataciji

Rys. 5- 16
+  Wylgczy¢ urzadzenie za pomocg gtéwnego wytgcznika.
+ Usunaé¢ wszystkie potagczenia.

Achtung!!! Achtung!!!
Bevor das Kabel entfernt wird, : ] : Bevor das Kabel entfernt wird,
Gberpriifen ob der Prozess : : : {iberpriifen ob der Prozess
beendet wurde! : : : beendet wurdel
AttentionlI! Attention!l!
Make sure the process has been : : : Make sure the process has been
finished before di ing . . . finished before disconnecting
the cable! : : : the cable!
Rys. 5- 17
28 099-002065-EW507
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Informacje ogolne

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytgcznie wykwalifiko-
wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentna uwazany jest specjalista, ktory w o-
parciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ po-
dczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe
skutki oraz jest w stanie podjaé¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
+ 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 mogg 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 urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany cze$ci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

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

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnaciji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$¢ czyszczenia

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

pot roku).
6.1.1 Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng scierkg (nie stosowaé agresywnych srodkow
czyszczacych).

» Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmucha¢ 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.

6.1.2 Filtr zanieczyszczen

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

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

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 pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic¢ lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

+ Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawér 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

» Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady 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 dokrecié.

* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czyscic regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

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 kagtem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci
» Przefgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, ukfady redukciji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczace wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).

» Sprawdzi¢ przewody chiodziwa 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¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w infor-
macjach poswieconych gwaranciji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzgdzenia

6.3 Utylizacja urzadzenia

A

Prawidlowe usuwanie!

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

¢ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw 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 by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kotkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

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

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla $ro-
dowiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby zuzyte
urzagdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,
w ktoérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

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

Ponadto zuzyte urzagdzenie mozna przekaza¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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7

71

7.2

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
« Srodki zaradcze

Swieci lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury
» Nadmierna temperatura spawarki
X Pozwoli¢ ostygna¢ urzgdzeniu w stanie wtgczonym

Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia $wiecg si¢ po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
» Poluzowane ztgcza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowa

Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktécenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny I'I
dwa wyswietlacze 7-segmentowe

Y 9 Err
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zakiécenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zaktécenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.

Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!
» Zaktocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystgpi kilka zaktécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
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Usuwanie usterek
Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

Komunikat o

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

btedzie
EO Sygnat uruchomienia w przypadku | Nie naciska¢ wytgcznika uchwytu lub noznej
btedu ustawiony przystawki zdalnego sterowania
E4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
ES5 Przepiecie w sieci Wylgczy¢ urzadzenie i sprawdzié¢ napiecie sieci-
E6 Podnapiecie sieciowe owe.
E7 Biad w ukfadzie elektronicznym Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie wiaczyé.
E9Q Przepiecie wtdrne Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E12 Biad redukcji napiecia (przyrzad
redukcji napiecia)
E13 Btad w ukfadzie elektronicznym
E14 Btad wyréwnania w rejestracji Wytaczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
pradu odtozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczy¢ urzgdzenie. Jesli btad wystepuje nadal,
powiadomic¢ serwis.
E15 Btad jednego z napie¢ zasilania Urzadzenie wylgczy¢ i ponownie wigczyc.
ukfadu elektronicznego Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E23 Btad temperatury Odczekac, az urzgdzenie ostygnie
E32 Biad w ukfadzie elektronicznym Urzgdzenie wytaczy¢ i ponownie wigczyé.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E33 Btad wyréwnania w rejestracji Wyltaczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
napiecia odtozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczy¢ urzagdzenie. Jesli btad wystepuje nadal,
powiadomic¢ serwis.
E34 Biad w ukfadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E37 Bfad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
E40 Usterka silnika Sprawdzi¢ naped podawania drutu,
wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli
usterka wystepuje nadal, powiadomic serwis.
E51 Zwarcie doziemne (btgd PE) Potgczenie pomiedzy drutem spawalniczym
a obudowg urzadzenia
ES55 Zanik fazy sieci Wytaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie sieci-
owe.
E58 Zwarcie w obwodzie pradu spa- Wylgczy¢ urzgdzenie i sprawdzi¢ przewody

wania

pragdu spawania pod katem prawidtowej instalacji,
np.: izolowany uchwyt elektrodowy; odtgczyc¢
przewoéd prgdu rozmagnesowania.
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Dane techniczne
Degauss 600

ewn

8 Dane techniczne

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

zamiennych i zuzywalnych!

8.1 Degauss 600

Prad rozmagnesowujgcy 10 A do 600 A
Prad rozmagnesowujgcy - activgauss 10 Ado 250 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 41V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 3 x400V (-25 % do +20 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy [ 3x16 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 11,1 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 15,0 kVA
Cos Phi / sprawnosé 0,99/90 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1I
Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopien ochrony H/I1P34

Wytgcznik ochronny
réznicowoprgdowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu @

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia [°

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia

Wentylator (chtodzony powietrzem)

Przewo6d masowy (min.) 35 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [ CE€/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (Ixbxh)L/B/H

539 x 210 x 415 mm
21.2x8.3x16.3 cal

Ciezar

25 kg
55.1 b

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

21 Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

Bl Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzacego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu

chtodzgcego!

8.1.1 RT DGS1
Wymiary (I x b x h)

118 x 118 x 94 mm
46x4.6 x3.7 cal

Ciezar

0,42 kg
0.93 1b
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Akcesoria
Opcje

9

9.1

9.2

9.3

Akcesoria

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

Opcje
Typ

Nazwa

Numer artykutu

ON Filter TG.0001
Akcesoria ogélne

Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza

092-002756-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

HP FIM1-4 Sonda Halla do urzgdzenia do pomiaru natezenia 094-021021-00000
pola

FSMG Urzgdzenie do pomiaru natezenia pola 094-021020-00000

16A 5POLE/CEE Wiyk sieciowy 094-000712-00000

Zdalne sterowanie / kabel przytagczeniowy

Typ

Nazwa

Numer artykutu

RT DGS1

Przystawka zdalnego sterowania Degauss

090-008806-00000

RA10 19POL 10m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00020
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Pomoc w zakresie regulacji gestosci strumienia magnetycznego
10 Zalacznik
10.1 Pomoc w zakresie regulacji gestosci strumienia magnetycznego
W zaleznosci od zastosowanego materiatu, grubosci obrabianego przedmiotu i zastosowanego przyrzgdu
pomiarowego moga sie rézni¢ liczby uzwojenia lub wartosci prgdu. Zmierzona gestos$¢ strumienia po-
winna znajdowac sie idealnie posrodku pola parametru.
Liczba zwojow Prad rozmagnesowujacy
50 A 100 A 125 A 150 A 175 A 200 A 250 A
Indukcja magnetyczna mT
2 3 4 5 5 6 6 8
3 4 6 7 8 9 10 10
4 4 7 8 9 10 12 13
5 5 8 9 11 12 14 16
6 5 9 11 12 14 16 18
7 5 10 12 14 16 19 21
8 7 12 15 18 21 24 27
9 8 13 17 22 2511 29 34
10 10 15 20 26 30 34 40
11 12 16 23 27 35 39 46
12 15 18 26 29 39 45 53
13 16 20 29 30 44 50 59
14 18 22 32 32 48 55 66
15 18 24 35 33 53 61 72
[1] Przyktad zastosowania:
Zmierzona wartos¢ wynosi 25 mT. Wynika z tego liczba zwojoéw 9 i dodatkowo przy zastosowaniu me-
tody activgauss prad rozmagnesowujgcy 175 A.
10.2 Wartosci orientacyjne gestosci strumienia magnetycznego, wiasci-
wosci spawalnicze
Spawanie metoda TIG Spawanie metoda tukowego spawania metali
w ostonie gazéw
Gestosc¢ strumienia mag- |Wtasciwosci spawalnicze |Gestosé strumienia mag- |Wiasciwo$ci spawal-
netycznego netycznego nicze
<0,5mT bardzo dobre <3mT bardzo dobre
0,5-1 mT dobre 3-4mT dobre
1-2mT wykonalne 4-6 mT wykonalne
2-5mT zte 6-8 mT zte
>5mT nieodpowiednie >8 mT nieodpowiednie
36 099-002065-EW507
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10.3 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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