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Informacje ogoélne

A OSTRZEZENIE
Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!
[l

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktéw.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

« Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych
zagrozeniach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

» Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla 0sdb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtadciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Mindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tre$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedoéw pisarskich oraz pomytek.
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’-r)

Informacje dotyczgce korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi
2.1.1 Kompletna dokumentacja

= Tainstrukcja eksploatacji jest czesScig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wyfgcznie w
pofgczeniu z dokumentem ,,Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa”!
Nalezy przeczyta¢ dokumenty wszystkich komponentéw systemowych i stosowac sie do
zawartych w nich zalecen!

Rys. 2-1

Poz. |[Dokumentacja

A.1 [Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A.2 |Zrodto pradu

A.3 | Uchwyt elektrodowy / uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja

6 099-002128-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa
Objasnienie symboli

2.2

Objasnienie symboli

Symbol

Opis

Opis

SzczegOlne informacje techniczne,
ktére muszg byc¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Nacisng¢ i zwolni¢/naciskac
impulsowo/dotkng¢

Wyltgczy¢ urzgdzenie

Zwolnié¢

Wiaczy¢ urzgdzenie

Nacisng¢ i przytrzymaé

Przetgczyc

Nieprawidtowo

Obrocic

Prawidtowo

Wartos¢ liczbowa - ustawiana

NESERE)

Wejscie w menu

ll\

Lampka sygnalizacyjna Swieci na

zielono
1
Nawigowanie w menu e % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
® [}
[} Py [ ]
ExT ) [ Wyjscie z menu ! , |Lampka sygnalizacyjna swieci ha
=P~ |czerwono
’ 1 .
< Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % ¢ [Lampka sygnalizacyjna miga na
~ @ L, . L,
- )[4 s odczekac / nacisnagc) ° ® | czerwono
X 4s > o *
—y/A— | Przerwanie prezentacji menu

(mozliwos¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-002128-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;"r)

Informacje ogoine

2.3
<5y

Informacje ogadine

Obowiagzki uzytkownika!

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

Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie przeprowadzania czynnoSci
w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy oraz
przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

Zwiaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczaca minimalnych wymagan w dziedzinie
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia
roboczego przy pracy.

Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowiazujagce w danym
kraju.

Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.
Regularne szkolenie uzytkownikow odnosnie bezpiecznej pracy.
Regularna kontrola urzagdzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

Uzywa¢é wytacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytoéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

Akcesoria podfgcza¢ wyfgcznie, gdy urzadzenie jest wylagczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktoére pobieraja prad z sieci zasilajgcej, mogq oddzialywaé
niekorzystnie na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typoéw urzadzen moga
obowigzywaé ograniczenia w zakresie podfaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej
mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie pofaczenia z siecia
publiczng (wspdlny 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 zasilajgcej, ze urzagdzenie mozna podigczy¢ do
danej sieci.

099-002128-EW507
11.05.2017



ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3

3.1
3.11

3.1.2

3.1.3

3.14

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz

obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysile i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

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

wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

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

* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerdbek w urzadzeniu!

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

Obowiazujgca dokumentacja
Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalezé w zalgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswigconych 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 WE:
» Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)
» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)
W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladow "urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym" i / lub niedozwolonych modyfikacji, na ktore nie
uzyskano wyraznej zgody firmy EMV, niniejsza deklaracja traci swojg waznosé. Do kazdego produktu jest
dotgczona w oryginale wtasciwa deklaracja zgodnosci.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

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

Kalibracja / Walidacja

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

099-002128-EW507 o)
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Skrocony opis urzadzenia ev\;"r)

Widok z przodu

4 Skrécony opis urzagdzenia
4.1  Widok z przodu

Poz.

Symbol

Opis

Pas do przenoszenia > Patrz rozdziat5.1.4

Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3

Pokrywa ochronna

AIWIN|PF

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

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

[N Né|

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”

» Spawanie elektrodami otulonymi: Przytgcze uchwytu spawalniczego lub przewodu
masy

» Spawanie metodg TIG: Przytgcze przewodu pradu spawania uchwytu
spawalniczego TIG

10
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z tytu

4.2

Widok z tytu

Poz.

Symbol

Rys. 4- 2

Opis

Wylacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.

Otwory wlotowe powietrza chtodzacego

Kabel sieciowy > Patrz rozdziat5.1.6

099-002128-EW507
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Skrocony opis urzadzenia ev\;f-r’
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania — elementy sterownicze

Poz. | Symbol

Rys. 4- 3

Opis

Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura

Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczaja
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowac spawanie.

Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7

3 VRD

Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD)

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

norme > Patrz rozdziat 5.4. Przyrzad redukcji napiecia jest aktywny wytgcznie w
przypadku wariantéw urzadzenia z oznaczeniem (VRD).

Lampka sygnalizacyjna, Gotowos$¢ do pracy
Lampka sygnalizacyjna swieci przy urzadzeniu wtgczonym i gotowym do pracy

Przetacznik metody spawania

i - Spawanie elektrodg otulong

."& ------- Spawanie metoda TIG

Pokretto pradu spawania
Plynna regulacja pradu spawania

Tabela pomocy ustawiania pradu spawania elektrodami otulonymi
Zalecany prad spawania elektrodami otulonymi w zaleznosci od typu $rednicy
elektrody.

12
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ev\;‘r) Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE
e Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym

wypadkiem!
* Przestrzegac zasad bezpieczehstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacji!

» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wylgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie urzgdzen do spawania tukowego!

* Przewody potgczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik
spawalniczy, przewod do masy, interfejsy) podigczac¢ tylko wtedy, gdy urzadzenie jest
wylgczone!

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
X Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie

przystosowanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzagdzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spasc¢ i spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone s3a
wyltacznie do transportu recznego!

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

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

=  Nieprawidiowe podfaczenie moze skutkowacé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podifgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfaczeniem przy
wyfgczonym urzadzeniu spawalniczym.

¢ Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdlnych
akcesoriow!

* Akcesoria sag wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

5.1.1 Chlodzenie urzadzenia

= Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!
* Nie zastaniaé wilotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
e Zachowaé¢ minimalna odlegfo$¢ 0,5 m od przeszkéd!

5.1.2 Przewo6d masy, ogoélnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podlaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przytacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
— | lub zabrudzeh na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca polaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdza¢ potagczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.
» Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu
powrotnego pradu spawanial

099-002128-EW507
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5.1.3 Warunki otoczenia
= Urzadzenia nie wolno uzytkowac¢ na swiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na réwnym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
» Uzytkownik ma obowiazek zapewni¢ antyposlizgowg, rowna podfoge oraz dostateczng ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.
* Nalezy zagwarantowaé zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.
=5 Nietypowe ilosci pytu, kwasow, gazoéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢
urzadzenie.
* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparoéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
* Unikaé powietrza z zawartoscia soli (powietrza morskiego)!
5.1.3.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo +40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50% przy 40 °C
* do 90% przy 20 °C
5.1.3.2 Transport i sktadowanie
Skladowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90% przy 20 °C
5.1.4 Ustawienie dlugosci pasa transportowego
1>  Jako przykiad ustawienia na rysunku przedstawiono wydiuzenie pasa. Aby skroéci¢ petle pasa
nalezy przewlec w odwrotnym kierunku.
Rys. 5- 1
5.1.5 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania
Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!
SOOI B oo
= =—
oo
Rys. 5- 2
14 099-002128-EW507
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Rozwina¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac petli!

Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dfugosci przewodéw niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

7

1O

Rys. 5- 3

5.1.5.1 Pelzajace prady spawania

1

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btadzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowacé pozar.

» Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

»  Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty Zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

* Nie odktadaé na zrédle pradu, wézku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kgtowe etc.!

* Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktadaé na
izolowanym podtozu!

099-002128-EW507 15
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5.1.6 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!
e Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i
materialnych!
» Urzadzenie wolno uzywac¢ wytgcznie podigczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.
» Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem
zasilania.
» W razie koniecznosci wymiany wtyku sieciowego podtgczenie musi zosta¢ wykonane przez
wykwalifikowanego elektryka zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!
+  Wiyk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu
poddawane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!
» Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploataciji
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzeh zgodnych z klasg
ochrony .

5.1.6.1 Rodzaj sieci

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

— -
N
P————(
PE
P —
Rys. 5-5
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 bragzowy
N Przewd6d zerowy niebieski
PE Przewod ochronny zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wtozyé w odpowiednie gniazdo.

16 099-002128-EW507
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5.2 Spawanie elektrodg otulong

5.2.1 Podiaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE

3 Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!

.—g Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i
poparzeniem!

* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.

» Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przedmiotéw uzywaé
izolowanych kleszczy.

Poz. | Symbol |Opis
Obrabiany przedmiot

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytgcze uchwytu elektrody lub przewodu masy
Uchwyt elektrody

|+

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

=  Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.

+  Wityczke kabla uchwytu elektrody wtozy¢ w gniazdko pradu spawania ,+ “ lub - “ i zacisng¢ obrotem w
prawo.
+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+“ lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w
prawo.
099-002128-EW507 17
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5.2.2 Wybédr zadania spawalniczego

Typ Typ elektrody
Rutile rutylowa

Basic zasadowa

5.2.3 Hotstart
Funkcja Hotstart poprawia zajarzanie tuku.
Po zwarciu elektrody pretowej tuk zajarza sie przy pomocy zwiekszonego pradu Hotstart i opada po
uptywie czasu Hotstart do poziomu ustawionego pradu gtéwnego.
14 .g. = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
I = Prad
>t t= Czas

Lo

Rys. 5- 8

5.2.4 Arcforce

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

5.2.5 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Jesli elektroda zaczyna przykleja¢ sie pomimo ukfadu
Arcforce, urzgdzenie automatycznie obniza prgd w
ciagu 1 sekundy do wartosci minimalnej, aby zapobiec
wyzarzeniu elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie prgdu
spawania i skorygowa¢ zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick

v

Rys. 5- 9
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5.3 Spawanie metoda TIG

5.3.1 Przylaczenie uchwytu spawalniczego TIG z obrotowym zaworem gazowym

Przygotowa¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatac;ji
uchwytu).

Poz. | Symbol |Opis

Obrabiany przedmiot

2 I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
L]

Przytagcze przewodu masy

Wylotu reduktora ci$nienia

Uchwyt spawalniczy

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytagcze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG

*  Wetkng¢ wtyk prgdu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytaczenia pradu spawania ,-”
i zabezpieczyé obrotem w prawo.

+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczyé przekrecajgc
W prawo.

* Przykreci¢ waz gazu ostonowego uchwytu spawalniczego do wylotu reduktora cisnienia.
5.3.2 Zasilanie gazem ochronnym
A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z

gazem ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z
gazem ostonowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
+  Wstawié¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty

i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi (tancuch/pas)!
* Mocowanie nalezy wykona¢ w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! L
» Elementy mocujgce muszg sScisle przylega¢ do butli!

=  Niezaktécony dopfyw 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!

* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego muszg byé szczelne!

099-002128-EW507 19
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5.3.3

534

5341

Przytacze reduktora cisnienia

Rys. 5- 11

Poz. | Symbol |Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

AW IN|PF

Zawor butlowy

* Przed przytgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchaé
ewentualne zanieczyszczenia.

» Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.

Wybor zadania spawalniczego

Rys. 5- 12

Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

Gdy obrotowy zawér gazu jest otwarty, gaz osfonowy stale wyptywa z uchwytu spawalniczego
(brak regulacji przez osobny zawér gazu). Zawor obrotowy musi zosta¢ otwarty przed kazdym
spawaniem i ponownie zamkniety po kazdym spawaniu.

Zarowno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow. llos¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Ogolna zasada dla natezenia przeptywu gazu:

Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min.
Przyktad: dysza gazu o srednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.

* Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.
» Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

20
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5.3.5
5351

5.4

Zajarzanie tuku
Liftarc

a) b) c)

Rys. 5- 13

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umie$ci¢ na obrabianym przedmiocie
(poptynie prad Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego)

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

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

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

Uktad redukciji napiecia

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

Ukfad redukcji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i narzucony przez wewnagtrzzaktadowe
przepisy bezpieczehstwa dotyczace Zrodet prgdu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4.3 Swieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata

prawidtowo i napiecie wyj$ciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane
techniczne > Patrz rozdziat 8).
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6
6.1

6.2

6.2.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogadline

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wytgczy¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztaduja sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktéry w oparciu o swoje wyksztatcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznaé¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich
mozliwe skutki oraz jest w stanie podjgé odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzadzenia nie wolno
uruchamiaé¢ do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

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

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

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic wilgotng scierkg (nie stosowac agresywnych srodkow
czyszczacych).

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

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

Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. W
zaleznosci od zabrudzenia (nie rzadziej niz co 2 miesigce) nalezy regularnie demontowac filtr
zabrudzenia i go czysci¢ (np. przez przedmuchanie sprezonym powietrzem).

22
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Prace konserwacyjne, okresy

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

» Elementy mocujace butle z gazem

» Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza prgdu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

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

+ Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

+ Pozostaty osprzet, ogélny stan

Kontrola sprawnosci

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

* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Elementy mocujace butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich zlgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.

* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.

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

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

» Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce

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

+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod katem zanieczyszczenh

Kontrola sprawnosci

» Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem 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".
Oprdécz wymienionych wyzej przepisdw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepiséw i ustaw.

> Dalsze informacje mozna znalez¢ w zataczonej broszurze "Warranty registration”, jak réowniez w

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

6.4
=

6.5

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosSciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

* Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegac¢ obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z
dnia 4.7.2012) zuzyte urzgdzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem
z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Musza by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.
To urzgdzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddac¢ recyklingowi lub przekaza¢ do
odpowiednich systeméw rozdzielnego gromadzenia odpadow.

* W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrot, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzeh elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005)
wymaga, aby zuzyte urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddw z gospodarstw
domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie usuwaniem odpadow (gminy) stworzyty w tym
celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw
domowych.

* Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiérki zuzytych urzgdzen mozna uzyskac¢ 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 urzgdzenie mozna przekazaé do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM AG Mindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS, spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (patrz
wiasciwe dyrektywy WE na deklaracji zgodnosci).
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Usuwanie usterek

Zaktécenia w pracy urzgdzenia (komunikaty o btedach)

7 Usuwanie usterek

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

7.1

Zaklocenia w pracy urzadzenia (komunikaty o btedach)

» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
Ponizsze stany robocze sygnalizowane sg przy wigczonym urzadzeniu:

Stan lampki
sygnalizacyjnej

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

®

Normalny stan roboczy
Wystepuje napiecie zasilajgce i

Podczas spawania metodg MMA

Nadmierna temperatura

Odtozy¢ uchwyt spawalniczy /

Swieci urzgdzenie jest wigczone.
® Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ i ew. skorygowac
Napiecie zasilania za wysokie (np. napiecie zasilania sieci (w razie
Miga podczas pracy pradnicy). potrzeby wymieni¢ pradnice).
VRD Przed spawaniem -
Swieci
(wytgcznie Podczas spawania metoda TIG -
wariant é;
urzgdzenia VRD)
Podczas spawania metoda MMA Whytaczy¢ urzadzenie i
skontaktowac sie z serwisem.
VRD Przed spawaniem Wytaczy¢ urzadzenie i
Nie swieci Lampka sygnalizacyjna nie $wieci skontaktowac sie z serwisem.
(wytgcznie przed spawaniem.
wariant Podczas spawania metoda TIG Wytaczy¢ urzadzenie i
urzgdzenia VRD) skontaktowad sie z serwisem.

1

Swieci

Legenda

Przekroczony czas pracy urzadzenia.

‘ Normalny stan roboczy

palnik na izolowane podtoze i
odczekac, az urzgdzenie ostygnie
w stanie wtgczonym.

0~
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Dane techniczne
Pico 160

ewn

8 Dane techniczne

[ Podana wydajnos$¢ oraz gwarancja wyltgcznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

8.1 Pico 160
Spawanie elektrodami TIG
otulonymi
Zakres regulacji pradu 10A-150A 10A-160 A
Zakres regulacji napiecia 20,4V -26,0V 104V -16,4V
Cykl pracy 40°C
30% - 160 A
35% 150 A -
60% 120 A 130 A
100% 100 A

Cykl zmiany obcigzenia

10 min (60% ED 2 6 min spawania, 4 min przerwy)

Napiecie biegu jatowego

105V

Zredukowane napiecie biegu jatowego
(VRD AUS)

33V

Napiecie sieciowe (tolerancje)

1 x 230 V (+15% do -40%)

Maksymalna impedancja sieci (@PCC)

Zmaks. XXX mQ *

Czestotliwos¢ 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 16 A2

topikowy, zwtoczny)

Pierwotny prad staty (100%) 196 A | 11,8 A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5

Maks. pobér mocy 7,3 kVA | 4,9 KVA
Zalecana moc pradnicy 9,9 kVA

coso / sprawnosc¢ 0,99/83%

Temperatura otoczenia

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia/uchwytu

Wentylator (AF)/gaz

Emisja hatasu <70 dB(A)
Przewéd masy (min.) 16 mm?
Klasa izolacji/stopierh ochrony H/IP 23
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [s1,C€ /HI

Zastosowane normy zharmonizowane

patrz deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary D/S/W

370 x 129 x 236 mm
14,6 x 5,1 x 9,3 inch

Masa

4,9 kg
10,8 Ib

! To urzadzenie spawalnicze jest niezgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podigczania urzadzenia do
publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za zapewnienie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

? Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikdw
samoczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!
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Akcesoria

Uchwyt spawalniczy / przewdd masy

9 Akcesoria
9.1 Uchwyt spawalniczy / przewdd masy
Typ Nazwa Numer artykutu
EH25 QMM 4M Uchwyt elektrody 094-005800-00000
WK16mm?2 170A/60% 4m/K Przew6d masy 094-005801-00000
9.2  Uchwyt spawalniczy TIG
Typ Nazwa Numer artykutu
TIG 26 GDV 4m Uchwyt spawalniczy TIG, zawér obrotowy gazu, 094-511621-00100
chtodzony gazem, decentralny
TIG 26 GDV 8m Uchwyt spawalniczy TIG, zawor obrotowy gazu, 094-511621-00108
chtodzony gazem, decentralny
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
9.3 Akcesoriaogélne
Typ Nazwa Numer artykutu
SKGS 16A 250V CEE7/7, DIN |Wtyk Schuko 094-001756-00000
49440/441
ADAP CEE16/SCHUKO Ztaczka Schuko/wtyk CEE16A 092-000812-00000
9.4 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu

ON Filter Picol60

Opcja dozbrajania w filtr zanieczyszczen wlotu
powietrza

092-003206-00000

ON Handle Pico 160

Opcja dozbrojenia w uchwyt

092-003205-00000

099-002128-EW507

11.05.2017

27



Dokumentacja serwisowa ev\;’-r)
Czesci zamienne i eksploatacyjne

10 Dokumentacja serwisowa
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
e Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

10.1 Czesci zamienne i eksploatacyjne
Czesci zamienne mozna zamowic u wiasciwego dystrybutora.

099-002128-EW507
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Dokumentacja serwisowa

Czesci zamienne i eksploatacyjne

Pozycja|Numer zamdéwienia | Nazwa Typ

1 094-015236-E0501 |Pas do przenoszenia TG3-E

2 094-021818-E0501 |Blacha obudowy BG BH276,5X201,5X124,2

3 094-021826-00000 |Folia izolujgca IP

4 042-001825-R0000 |Ptytka klawiatury E161 BEST LAYQO

5 094-021994-00000 | Swiattowod LL8X6

6 094-023159-00001 |lzolacja z tworzywa sztucznego KID

7 094-022197-00500 |Folia samoprzylepna KLF-E 1.06

8 074-000315-00002 |Tarcza ze strzatkg ARROW INDICATOR 23MM

9 074-000315-00000 |Pokretto KNOB 23MM

10 094-015043-00001 |Pokrywa pokretta KNOB COVER 23MM

11 094-021514-00000 |Klapa ostonowa KKS

12 094-021511-00000 |Gniazdo do zabudowy EB/35-50QMM

13 094-021795-00502 |Folia samoprzylepna LOGO/PLUS/MINUS

14 094-023137-00000 |Ostona z blachy BAAF20X44,5

15 094-022172-00001 |Element dystansowy AHD35X22X4

16 092-003293-00000 | Dtawik WD/D=4/N=15

17 094-021509-00000 |Obudowa, czes¢ dolna KBG

18 094-014311-00000 [Nakretka blaszana M5/21X15X6

19 094-021508-00000 |Kanat powietrza IPL

20 094-015248-00000 |Pianka mocowania wentylatora S95X48X23

21 092-019418-00000 |Wentylator 92X92X32

22 094-008045-10000 |Wytgcznik sieciowy WS 250V/20A 2POLE

23 092-003003-00001 |Kabel sieciowy 3X2.5QMM/3.5M SCHUKO

24 094-021478-00000 |Obudowa, strona tylna KRG

25 094-019537-00000 |Nakretka M20x1,5

26 094-022075-00500 |Folia samoprzylepna WP

27 040-001132-E0000 | Inwertory DW160

28 094-012942-00000 |Sruba M5X14/DELTA-PT-SCHRAUBE
29 094-010089-00000 |Sruba, torx M3X8-DG-SCHRAUBE

30 094-015135-00000 |Sruba M5X16/KOMBITORX PLUS T25
31 094-021833-00000 |Sruba M5X10/DIN6900-5 Z9/8.8/VERZ.
32 094-022122-00000 |Sruba z tbem soczewkowym M5X16/DIN6900-5 Z9/8.8/VERZ.
33 094-021477-00000 |Obudowa, czes¢ przednia KFG

34 094-023134-00000 |Folia izolujgca IP73,5X101

35 094-009542-00000 |Rdzen pierscieniowy T60006-E4019-W539
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Dokumentacja serwisowa

Schemat potgczen
10.2 Schemat potaczen

Rys. 10- 2

11.05.2017

099-002128-EW507

30



Zalacznik A

Oddziaty firmy EWM

11

Zatacznik A

11.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stral3e 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-Stral3e 8

56271 Mindersbach - 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

Grlnauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-StralBe 7-9

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

EWM AG

DieselstralBe 9b

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

EWM AG

August-Horch-Stral3e 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strale 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrafe 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERITIC. LTD.STI.

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiciikcekmece / Istanbul Turkey

Tel:+9021249432 19

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

'I:I- Plants 0 Branches

Forststraf3e 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.ro.

9. kvétna 718/ 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

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM AG

Munich Regional Branch

Gadastralle 18a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strale 43

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstralle 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
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide

099-002128-EW507

11.05.2017

31



	Informacje ogólne
	1 Spis treści
	2 Dla własnego bezpieczeństwa
	2.1 Informacje dotyczące korzystania z instrukcji obsługi
	2.1.1 Kompletna dokumentacja

	2.2 Objaśnienie symboli
	2.3 Informacje ogólne

	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Obowiązująca dokumentacja
	3.1.1 Gwarancja
	3.1.2 Deklaracja zgodności
	3.1.3 Spawanie w środowisku o podwyższonym niebezpieczeństwie elektrycznym
	3.1.4 Kalibracja / Walidacja


	4 Skrócony opis urządzenia
	4.1 Widok z przodu
	4.2 Widok z tyłu
	4.3 Układ sterowania – elementy sterownicze

	5 Budowa i działanie
	5.1 Transport i umieszczenie urządzenia
	5.1.1 Chłodzenie urządzenia
	5.1.2 Przewód masy, ogólnie
	5.1.3 Warunki otoczenia
	5.1.3.1 Podczas pracy
	5.1.3.2 Transport i składowanie

	5.1.4 Ustawienie długości pasa transportowego
	5.1.5 Informacje na temat układania przewodów prądu spawania
	5.1.5.1 Pełzające prądy spawania

	5.1.6 Przyłączenie do sieci elektrycznej
	5.1.6.1 Rodzaj sieci


	5.2 Spawanie elektrodą otuloną
	5.2.1 Podłączanie uchwytu elektrody i przewodu masy
	5.2.2 Wybór zadania spawalniczego
	5.2.3 Hotstart
	5.2.4 Arcforce
	5.2.5 Antistick

	5.3 Spawanie metodą TIG
	5.3.1 Przyłączenie uchwytu spawalniczego TIG z obrotowym zaworem gazowym
	5.3.2 Zasilanie gazem ochronnym
	5.3.3 Przyłącze reduktora ciśnienia
	5.3.4 Wybór zadania spawalniczego
	5.3.4.1 Test gazu - ustawienie ilości gazu osłonowego

	5.3.5 Zajarzanie łuku
	5.3.5.1 Liftarc


	5.4 Układ redukcji napięcia

	6 Konserwacja, pielęgnacja i usuwanie
	6.1 Informacje ogólne
	6.2 Czyszczenie
	6.2.1 Filtr zanieczyszczeń

	6.3 Prace konserwacyjne, okresy
	6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne
	6.3.2 Comiesięczne prace konserwacyjne
	6.3.3 Coroczna kontrola (przeglądy i kontrole podczas eksploatacji)

	6.4 Utylizacja urządzenia
	6.5 Przestrzeganie wymagań dyrektywy RoHS

	7 Usuwanie usterek
	7.1 Zakłócenia w pracy urządzenia (komunikaty o błędach)

	8 Dane techniczne
	8.1 Pico 160

	9 Akcesoria
	9.1 Uchwyt spawalniczy / przewód masy
	9.2 Uchwyt spawalniczy TIG
	9.3 Akcesoria ogólne
	9.4 Opcje

	10 Dokumentacja serwisowa
	10.1 Części zamienne i eksploatacyjne
	10.2 Schemat połączeń

	11 Załącznik A
	11.1 Oddziały firmy EWM


