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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IIIIJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzagdzen, mogg prowadzi¢ 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$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzgdzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i
stanowi¢ zagrozenie dla os6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub
koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub
gdy sa z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM AG

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

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

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa

21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji
211 Objasnienie symboli

Symbol |Opis Symbol |Opis
I |Zwro¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac /
dotkng¢)
Wylgcz urzadzenie Zwolnij

@

Wiacz urzadzenie Nacisnij i przytrzymaj

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo Obréé

N
N~
® btednie / nieprawidtowo

\ B E| 2 B &

S

_’I Wejscie Wartosé liczbowa / ustawiana
Nawiguj S Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono
Wyijscie o e Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

=

";\\ ]
4
2

=

L
-
-l

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

b‘/
/I\

< W\ |Prezentacja wartosci czasu
¢ 45 Y |(przykiad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

¢

—.«— |Przerwanie prezentacji menu Lampka sygnalizacyjna miga na

(mozliwos¢ dalszych ustawien) ¥, |czerwono
EP) Narzedzie nie jest konieczne / nie
>U< uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzy¢
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Informacje ogdlne

21.2 Kompletna dokumentacja

Ta instrukcja eksploataciji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie w
potaczeniu z dokumentem ,,Przepisy dotyczace bezpieczenstwa”!

Nalezy przeczyta¢ dokumenty wszystkich komponentéw systemowych i stosowa¢ sie do
zawartych w nich zalecen!

Poz.

Dokumentacja

A1

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A2

Zrédto pradu

A3

Uchwyt elektrodowy / uchwyt spawalniczy

A4

Przystawka zdalnego sterowania

A

Kompletna dokumentacja

2.2 Informacje ogodlne

A OSTROZNIE

Obowiazki uzytkownika!
Podczas uzytkowania urzgdzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych
dyrektyw i przepisow!

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

Zwtaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikow wyposazenia
roboczego przy pracy.

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

Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

Regularne szkolenie uzytkownikdw odnosnie bezpiecznej pracy.

Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

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

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

e Akcesoria podigczaé¢ wylacznie, gdy urzadzenie jest wylaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

099-002129-EW507
15.10.2020



ev\;’-r’ Dla wlasnego bezpieczenstwa

Informacje ogdlne

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywaé niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzerh mogg obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspoélny 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 urzgdzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

099-002129-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.1.1

3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
L= _ obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i
rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce
znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia
moga pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za
wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac zgdnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

Zakres zastosowania

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

Funkcja rozmagnesowania (degaussing)

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

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.

Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczehstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem mogg byé¢ uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzegac
odpowiednich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédio prgdu nie moze
znajdowac sie w strefie zagrozenia!

Kalibracja / Walidacja

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

099-002129-EW507
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu

4 Skrécony opis urzgdzenia
41 Widok z przodu

®» © ® C—P

Poz. [Symbol |Opis
1 Pas do przenoszenia > Patrz rozdziat 5.1.4.1
2 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
3 Pokrywa ochronna
4 Gniazdo, prad spawania ,,+”

*  MMA: Przytgcze uchwytu spawalniczego lub przewodu masy
* TIG: Przylgcze przewodu masy

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”

» Spawanie reczne elektrodg otulong: Przytgcze uchwytu elektrody lub przewodu
masy

* TIG: Przytgcze palnika spawalniczego TIG

099-002129-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu

4.2 Widok z tytu

I
@ [ o If
(('.( >
® ‘ =S
Rys. 4- 2
Poz. [Symbol |Opis
1 Wytacznik gtéwny
Wigczanie / wytgczanie urzgdzenia.
2 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
3 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.7

10
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3

Uktad sterowania — elementy sterownicze

__ aAMP%
AMP

,—. MMA@

sec

MMA
Cel
j Q F@ me
Menu ‘ 0\@
Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 i!_ Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczaja
modut mocy i Swieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowac spawanie.
2 I'I Lampka sygnalizacyjna usterki zbiorczej
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 7
3 VRD |Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.10
4 AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu gorgcego startu
5 sec Lampka sygnalizacyjna czasu goracego startu
6 v Przycisk spawania impulsowego / trybu oszczedzania energii
Spawanie elektrodg otulong Spawanie impulsowe > Patrz rozdziat 5.4.6
Spawanie TIG puls > Patrz rozdziat 5.5.7
Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu
reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi > Patrz rozdziat 5.9.
7 @ Pokretto sterujace
_,' Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i
] wciskanie > Patrz rozdziat 5.2.
8 Gniazdo przylaczeniowe, 3-stykowe
Przewdd sterujgcy zdalnego sterowania
9 v Przycisk metody spawania / rozmagnesowania (activgauss) > Patrz rozdziat 5.6
IVIMIA --Spawanie elektrodg otulong > Patrz rozdziat 5.4
ot e Spawanie elektrodg otulong (charakterystyka Cel)
TIG------ Spawanie metodg TIG > Patrz rozdziat 5.5
10 AMP [Prad gtéwny
I min. do | maks. (krokowo co 1 A)
11 0001 | Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 5.3
12 A Lampka sygnalizacyjna jednostki pradu spawania
Swieci sie, gdy wyswietlane sg prady spawania.
13 h Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna

Lampka sygnalizacyjna Swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzadzenia > Patrz rozdziat 5.11.

099-002129-EW507
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Transport i umieszczenie urzadzenia

5 Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigeciem, np. przylaczy pradu, grozi Smiertelnym

wypadkiem!

* Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacii!

» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrodtami pradu!

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

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

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzagdzen nie

».Q przystosowanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzagdzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!
+ To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

5.1.1 Chtodzenie urzadzenia

> Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzegaé¢ warunkoéw otoczenia!
* Nie zasfania¢ wilotéw i wylotéw powietrza chfodzgcego!
e Zachowa¢ minimalng odlegfo$¢ 0,5 m od przeszkod!

5.1.2 Przewéd masy, ogodlnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
+ Codzienne sprawdzaé potgczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.
+ Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementdéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywacé jako przewodu
powrotnego pragdu spawanial

12 099-002129-EW507
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51.3
=

5.1.3.1

5.1.3.2

514
5.1.4.1

Warunki otoczenia

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

odpowiedniej nosnosci!

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

* Nalezy zagwarantowac zawsze pewna i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzgdzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga
uszkodzié urzadzenie (Przestrzegaé terminéw konserwacji > Patrz rozdziat 6.2).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego
powietrza 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

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

+ do 90 % przy 20 °C (68 °F)

Pas transportowy

Ustawienie dlugosci pasa transportowego

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

Rys. 5- 1

099-002129-EW507 13
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5.1.5 Informacje na temat uktadania przewodow pradu spawania
» Dla kazdej spawarki stosowaé¢ osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

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

® 1 |@

Rys. 5- 3

14 099-002129-EW507
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5.1.6 Pelzajgce prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!
6 Prady btadzace spawania mogg zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady
L~ elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowac pozar.

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

Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty Zzrodta pradu, takie jak obudowa, wozek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!
Nie odkfada¢ na Zrédle prgdu, wozku 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!

L1
L2
L3
N

099-002129-EW507
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5.1.7 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

% Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i
L materialnych!

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

* Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadza¢ sie z napieciem
zasilania.

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

+  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg byé 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 urzgdzen zgodnych z klasg
ochrony |.

5.1.7.1 Rodzaj sieci

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

—-——
N
o ——————o0——
PE
o ————o0—
Rys. 5- 5
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdad ochronny Zielono-zo6fty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.

5.2 Obstuga sterownika urzadzenia

5.3 Wyswietlacz urzadzenia

Po wigczeniu urzgdzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
podstawowego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane
lampkami sygnalizacyjnymi), a warto$¢ zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na wyswietlaczu
danych spawania.

5.3.1 Ustawienie mocy spawania
Moc spawania ustawiana jest za pomocg przycisku sterujgcego. Ponad to parametry mogag byc¢
dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w roznych menu urzgdzenia.

5.3.2 Ustawianie parametréw spawania podczas przebiegu dziatania

Ustawianie parametru spawania podczas dziatania funkcji odbywa sie przez krotkie naci$niecie przycisku
sterowania (przejscie do parametru) i nastepnie obrécenie przycisku (ustawienie parametru).

16 099-002129-EW507
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5.3.3 Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)
W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzgdzenia lub ktére nie wymagajg regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametréw
odbywa sie w zaleznosci od wczesniej wybranej procedury spawania lub funkcji.

5.3.4 Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

W menu konfiguracji urzadzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania.
Ustawienia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikéw > Patrz rozdziat 5.12.

5.4 Spawanie elektrodg otulong
5.4.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo $cisniecia i poparzenia!
_? 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 przylaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytagcze uchwytu elektrody lub przewodu masy

Uchwyt elektrody

| H

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

*  Wtozy¢ wtyk przewodu uchwytu elektrodowego i przewodu masy do zaleznego od zastosowania
gniazda pradu spawania i zablokowac¢ przekrecajgc w prawo. Przy wyborze odpowiedniej
biegunowosci nalezy kierowa¢ sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

099-002129-EW507 17
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5.4.2 Wybér zadania spawalniczego

Rys. 5-7
Typ Typ elektrody
R rutylowa
RB rutylowo-zasadowa
B zasadowy
RC rutylowo-celulozowa
C celulozowa

5.4.3 Arcforce

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

Ustawienie parametréw > Patrz rozdziat 5.4.7.

5.4.4 Hotstart

Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas gorgcego startu).
14 .g. = Prad Hotstart

= Czas Hotstart

= Prad gtéwny

= Prad
>t = Czas
Rys. 5- 8

Lo

)

R
| @&
- -
Rys. 5- 9
18 099-002129-EW507
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5.4.5 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

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

Antistick

Rys. 5- 10

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

It’AA
|PUIS - — - e e oo - — - e
>100%
AMP —fee
IPP vz f—— 2
x Tpuls Tpuls tis

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

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

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

= balans

Wybor

Rys. 5- 12

Ustawienie parametréw > Patrz rozdziaf 5.4.7.

099-002129-EW507 19
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5.4.7 Menu ekspert (MMA)
W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.
Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad
parametréw > Patrz rozdziat 11.1.

Rys. 5- 13

Wskazanie Ustawienie / wybor

Korekcja Arcforce
» Zwiekszenie wartosci > twardszy tuk
* Zmniejszenie wartosci > migkszy tuk

Hr -

Czestotliwosé impulsow
FrE ¢ P

b ‘q!l_ Balans impulsu

] | Prad impulsowy > Patrz rozdziaf 5.4.6
; IDL q p y

L't S ,U Ograniczenie dtugosci tuku > Patrz rozdziat 5.8

e R | Funkcja wigczona
------- Funkcja wytagczona
20 099-002129-EW507
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5.5 Spawanie metoda TIG

5.5.1 Przylaczenie uchwytu spawalniczego TIG z obrotowym zaworem gazowym

Przygotowa¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploataciji
uchwytu).

Poz. [Symbol |Opis

Obrabiany przedmiot

2 I Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”

Przytgcze przewodu masy

3 Wylotu reduktora cisnienia

4 & Uchwyt spawalniczy
—

Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytacze przewodu prgdu 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 zabezpieczy¢ przekrecajac
W prawo.

* Przykreci¢ waz gazu ostonowego uchwytu spawalniczego do wylotu reduktora ci$nienia.

5.5.2 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z g
@ gazem ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z [-—"
gazem ostonowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty @

i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi (fancuch/pas)!
* Mocowanie nalezy wykonaé w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! g
+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylegac do butli! S

=5 Niezakiécony doplyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest
podstawowym warunkiem uzyskania optymalnych efektéw spawania. Ponadto przerwa w
zasilaniu gazem ostfonowym moze doprowadzié¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

099-002129-EW507 21
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5.5.3

5.54

5.5.5

Przytacze reduktora cisnienia

Rys. 5- 15
Poz. [Symbol |Opis

Reduktor

Wylotu reduktora cisnienia

Butla z gazem ochronnym

AW[IN|(=

Zawér butlowy

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

* Hermetycznie przykrecié¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ gazoszczelne zigcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

Wyboér zadania spawalniczego

—
Rys. 5- 16

Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

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

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

Ogdlna 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.

22
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5.5.6 Zajarzanie tuku
5.5.6.1 Liftarc
a) b) c)
I
Rys. 5- 17

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

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

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

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

tuku > Patrz rozdziat 5.8.

5.5.7 Pulsacja o wartosci sredniej

W przypadku pulsacji o wartosci $redniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pradami,

przy czym musi zostaé zadana warto$é $rednia pradu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (5A5)) i

czestotliwosé (F-El). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest

ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej prgdu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta wartos¢ jest obliczana przez sterownik urzadzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana wartos$¢ srednia pradu spawania (AMP).
AL
[PUIS -~ pr— e o o - p— e
> 100%
amPpoo b
PP oot f——
>I< Tpuls 'i'puls tis
Rys. 5- 18

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

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

IPP = prad przerwy impulsu

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

= balans

Ustawienie parametréw > Patrz rozdziaf 5.5.8.

Wybor

Rys. 5- 19
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ewn

5.5.8

Menu ekspert (TIG)
W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad
parametréw > Patrz rozdziat 11.1.

.
J

Rys. 5- 20

Wskazanie Ustawienie / wybor

! S’(_ Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu giéwnego)

L_ o Czas narastania pradu do wartosci pragdu giéwnego

Czestotliwos¢ impulséw
FrE ¢ P
]

b EEL Balans impulsu

] [} Prad impulsowy > Patrz rozdziaf 5.5.7
/ PL q p y

] IS [ Ograniczenie dlugosci tuku > Patrz rozdziat 5.8
(CLP=LLIS B vy Funkcja wigczona
------- Funkcja wytgczona
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5.6

5.6.1

5.6.2

Rozmagnesowywanie
A OSTROZNIE

Sily ruchu spowodowane przez pola elektromagnetyczne!
((“’)) Pola elektromagnetyczne moga wywiera¢ sity ruchu na niezabezpieczone przedmioty
metalowe! W zwiazku z tym istnieje ryzyko odniesienia obrazen przez np.
niekontrolowane wprawienie narzedzia w ruch itp.
+ Usungc¢ wszelkie metalowe przedmioty z obszaru pracy lub zabezpieczy¢ je przed ruchem.

Opis procedury

Za pomocg metody activgauss regulowany prad staty wytwarza przeciwne pole magnetyczne. Jest ono
obecne podczas procesu spawania i przeciwdziata magnetyzmowi obecnemu w obrabianym przedmiocie.
W ten sposdb nastepuje zredukowanie odchylenia tuku (niestabilnosci tuku), nieréwnomiernego
odrywania sie kropli, rozpryskdéw oraz nieregularnego fgczenia 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 wokot poczatku spawania powinno byé kompensowane.
Spawacz rozpoczyna spawanie. Jesli tuk staje sie niespokojny, to nalezy zmierzy¢ i ponownie
skompensowac gestosc strumienia magnetycznego, 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.

Aby pomysinie i wyraznie rozmagnesowac obrabiany przedmiot nalezy mierzyé gesto$¢ strumienia
magnetycznego w militeslach (mT). W tym celu do pomiaru nalezy uzyé miernika natezenia pola lub
gestosci strumienia magnetycznego.

Informacje na temat ukladania przewodow pradu

®

U U

(A)

Y

A

Mttt
Lty
Mttt
Lt

Rys. 5- 21
*  Przewody pradu utozy¢ tak, by dobrze przylegaty i byly utozone $cisle obok siebie wokét elementu.

* Im wieksza odlegto$¢ od obszaru istotnego dla techniki spawania (A), tym wieksza liczba zwojow musi
zosta¢ wybrana. W przypadku metody activgauss moze zosta¢ zwiekszony alternatywnie lub
dodatkowo prad rozmagnesowania .

099-002129-EW507
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Duze lub dtugie obrabiane przedmioty

Rys. 5- 22

(B)

Y
A

* Przewody pradu utozy¢ tak, by scisle przylegaty wokot 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 utozy¢
uzwojenia jedno na drugim. Nie ma to zadnego znaczgcego wptywu na proces
rozmagnesowywania.

Wraz ze wzrostem odlegtosci miedzy poszczegolnymi uzwojeniami (B) prad musi by¢ korygowany
w gore, aby osiagna¢ pozadany rezultat.

5.6.3 Wytwarzanie przeciwnego pola magnetycznego podczas spawania (activgauss)

Rys. 5- 23

+  Zmierzy¢ gestosé strumienia magnetycznego.

Rys. 5- 24

* Przewody pradu utozyé wokot elementu > Patrz rozdziat 5.6.2.
» Potaczy¢ przewody pradu ze zrodtem pradu (biegunowos¢ mozna dowolnie wybierac).

099-002129-EW507
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Metoda ta musi by¢ aktywowana przed uzyciem. Nastepnie system przetacza sie z powrotem na
uprzednio aktywng procedure spawania przez wytaczenie i ponownie wigczenie zrédta pradu
spawania.

3 \
R —ER ER— ——

mOL L (O Mma
TC ~ mma 0 TC ~ mma

b ()L
&2 &2

Rys. 5- 25

Wskazanie | Ustawienie / wybor

Tryb rozmagnesowywania jest aktywny.

ER— AR
ROL
T~ Mma

Rys. 5- 26
» Nacisng¢ przycisk metody spawania / rozmagnesowania.
* Lampka sygnalizacyjna ,A” miga.
+ Sprawdzi¢ natezenie pola obrabianego przedmiotu za pomocg urzgdzenia do pomiaru natezenia pola.

+ Zwiekszaé natezenie prgdu za pomocg pokretta tak, az wartos$¢ natezenia pola w elemencie spadnie
do poziomu ,0”.

Jezeli natezenie pola w obrabianym przedmiocie wzrosnie:

+  Whytgczy¢ activgauss.

» Zmieni¢ biegunowos¢ przez przetgczenie przewodow.

+  Wigczy¢ activgauss.

» Zwieksza¢ natezenie prgdu za pomocg pokretta tak, az warto$¢ natezenia pola w obrabianym
przedmiocie spadnie do poziomu ,0”.

099-002129-EW507
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Zdalne sterowanie

5.6.3.1

5.6.4

5.7

5.8

Rys. 5- 27

+  Zmierzy¢ gestosé strumienia magnetycznego.

+ Poréwnac zmierzong gestos¢ strumienia magnetycznego z tabelg ,Wartosci orientacyjne gestosci
strumienia resztkowego” > Patrz rozdziat 11.2 dla odpowiedniej metody spawania.

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

Wyltaczenie przymusowe

Proces rozmagnesowywania zostaje przerwany w ciaggu 0,5 s w przypadku braku przeplywu

pradu. Na wyswietlaczu pojawia sie¢ komunikat (przerwanie). Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia
obwodu pradu i powtérzy¢ proces.

Wylaczenie z eksploatacji

k:
- \
J

SR O
OO
) Rys. 5- 28 )

»  Wylgczy¢ urzadzenie za pomoca gtéwnego wytgcznika.
* Usung¢ wszystkie potgczenia.

Zdalne sterowanie

Przystawki zdalnego sterowania stuzg do zdalnej obstugi réznych funkcji urzadzenia. 2-stykowe przytacze
przystawki zdalnego sterowania znajduje sie na sterowniku urzgdzenia > Patrz rozdziat 4.3.

Ograniczenie ditugosci tuku (USP)

Funkcja ograniczania dtugosci tuku zatrzymuje proces spawania przy rozpoznaniu za wysokiego
napiecia tuku swietlnego (niezwykle wysoki odstep pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem). Ta
funkcja moze zosta¢ dopasowana w danym menu Expert:

Spawanie elektrodg > Patrz rozdziat 5.4.7
Spawanie metodg TIG > Patrz rozdziat 5.5.8
Ograniczenie dlugosci tuku swietinego nie moze by¢ uzywane dla charakterystyki Cel (jesli dostepna).

28
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5.9 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisniecie
ku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii (55A)) > Patrz rozdziat 5.12.
- W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesé.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
5.10 Uklad redukcji napiecia
Wylgcznie urzadzenia z dopiskiem (VRD/SVRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukcji napiecia
(VRD). Stuzy on do zwigkszania bezpieczenstwa w szczegodlnie 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 wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane
techniczne > Patrz rozdziat 8).
5.11 Kontrola dostepu
Sterownik urzgdzenia mozna zablokowac w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym
przestawieniem ustawieh urzadzenia. Blokada dostepu dziata w nastepujgcy sposéb:
» Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzadzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania moga by¢ tylko przeglgdane, bez mozliwosci ich zmiany.
+ Spawanie nie moze zosta¢ przetgczone.
Parametry blokady dostepu sg ustawiane w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12.
Aktywacja blokady dostepu
+ Ustalanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ parametr [cad! i ustali¢ kod liczbowy (000 - 999).
+ Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na aktywacje blokady dostepu lon |,
Aktywacja blokady dostepu jest sygnalizowana lampkg sygnalizacyjng "Aktywna blokada
dostepu" > Patrz rozdziat 4.3.
Usuwanie blokady dostepu
+  Wpisywanie kodu blokady dostepu: Wybraé parametr i wpisa¢ wczesniej ustalony kod liczbowy
(000 - 999).
+ Dezaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na dezaktywacje blokady dostepu [FF].
Blokada dostepu moze zostaé wytgczona tylko przez wpisanie wczesniej wybranego kodu liczbowego.
099-002129-EW507 29
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Menu konfiguracji urzadzenia

5.12 Menu konfiguracji urzadzenia

W menu konfiguracji urzgdzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzgdzenia.
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Rys. 5- 29
Wskazanie Ustawienie / wybor
Ql Kalibracja
C—L‘ Po kazdym wigczeniu urzadzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.
_ Wyjscie z menu
@. Exit
F I~ Konfiguracja urzadzenia
_E_U‘ Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

11C
[

G

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci > Patrz rozdziat 7.4

5 b Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.9

(== ) | Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.

EFE& Menu ekspert

_l Sterowanie dostepem - kod dostepu

coo Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)

] Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.11

LOC] g Funkcja wtaczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
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Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybér
S Menu serwisowe
=l Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem
serwisowym!
E Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia
e Informacja o wersiji

099-002129-EW507
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Informacje ogdlne

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogoéine

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!
% Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
Podczas pracy urzadzenia zostajg natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtgczenia zasilania.
1. Wylgczy¢ urzgdzenie.
2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.
3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

/A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specijalista,
ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznac¢ podczas kontroli zrodet 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
uruchamia¢ 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

urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci

zamiennej.

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

wymaga konserwacji a potrzebuje jedynie podstawowej pielegnacji.

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwosé czyszczenia

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

pot roku).

Czyszczenie

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

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmuchac¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora

urzagdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowaé strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

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

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. Filtr
zanieczyszczenh nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym powietrzem (w
zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.2 Prace konserwacyjne, okresy
6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
+ Elementy mocujgce butle z gazem
+ Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Pozostaty osprzet, ogélny stan
Kontrola sprawnosci
» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady zatgczajace (zawor elektromagnetyczny)
» Elementy mocujace butle z gazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.
* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.2.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci
* Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka
wlotowa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczgce wymiany zamocowania rolki podajnika
drutu (eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).
» 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!
6.2.3 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 przestrzega¢ wtasciwych krajowych
przepisow i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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6.3 Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

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

¢ Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elekirycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem

Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.

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

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
Srodowiska usuwaniu zuzytych urzadzeh elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby
zuzyte urzgdzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,
w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat zbidrki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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Usuwanie usterek
Komunikaty zaktécen (zrodto pradu)

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  Komunikaty zakiécen (zrédto pradu)

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

Err

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

E ]

Mozliwa przyczyna zaktécenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakidcenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.
Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejsow/funkciji).

« Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
« Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
» Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Komunikat o

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

bledzie
EO Sygnat uruchomienia w przypadku | Nie naciskaé¢ wylgcznika uchwytu lub noznej
btedu ustawiony przystawki zdalnego sterowania
E4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
ES Przepiecie w sieci Wylgczy¢ urzgdzenie i sprawdzi¢ napiecie
E6 Podnapiecie sieciowe sieciowe.
E7 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
E9 Przepiecie wtérne Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E12 Btad redukcji napiecia (przyrzad
redukcji napiecia)
E13 Btad w uktadzie elektronicznym
E14 Btad wyréwnania w rejestracji Wylgczy¢ urzgdzenie, uchwyt elektrodowy
pradu odfozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczy¢ urzadzenie. Jesli btgd wystepuje nadal,
powiadomic¢ serwis.
E15 Bfad jednego z napie¢ zasilania Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
uktadu elektronicznego Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.
E23 Btad temperatury Odczekac, az urzgdzenie ostygnie
E32 Btad w uktadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczyc.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E33 Btad wyréwnania w rejestracji Whytgczy¢ urzadzenie, uchwyt elektrodowy
napiecia odfozy¢ na izolowane podtoze i ponownie
wigczy¢ urzgdzenie. Jesli bigd wystepuje nadal,
powiadomic¢ serwis.
E34 Bfad w ukfadzie elektronicznym Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wtgczyc.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.
E37 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

7.2

7.3

7.4

Komunikat o Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
btedzie
E40 Usterka silnika Sprawdzi¢ naped podawania drutu,

wytgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzgdzenie. Jesli
usterka wystepuje nadal, powiadomic serwis.

E51 Zwarcie doziemne (btad PE) Potgczenie pomiedzy drutem spawalniczym
a obudowg urzgdzenia
E55 Zanik fazy sieci Wylgczy¢ urzgdzenie i sprawdzié¢ napiecie
sieciowe.
E58 Zwarcie w obwodzie pradu Wylgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ przewody
spawania pradu spawania pod katem prawidiowej instalaciji,

np.: izolowany uchwyt elektrodowy; odtgczyc¢
przewdd pradu rozmagnesowania.

Usuwanie usterek — lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidlowego 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
® Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu w stanie wigczonym

Usterki
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia swiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
*® Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Problemy z potgczeniami
® Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$é instalacji.
# Poluzowane ztgcza pradu spawania
® Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12!

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci

Warunkiem jest prawidtowe wykonanie zabezpieczenia sieciowego.

Przestrzega¢ informacji na temat zabezpieczenia sieciowego > Patrz rozdziat 8!

Za pomocg tej funkcji mozna dostosowac urzgdzenie do budowlanego zabezpieczenia przytagcza
sieciowego. Pozwala to na przeciwdziatanie statemu wyzwalaniu bezpiecznika sieciowego. Maksymalny
pobdr mocy przez urzgdzenie jest ograniczany przyktadowg wartoscig dla dostepnego zabezpieczenia
sieciowego (mozliwe kilka stopni).

Warto$¢ mozna ustawi¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12 za pomoca parametru [FUS].
Wybrana wartos¢ jest widoczna po wigczeniu urzadzenia na wyswietlaczu przez 2 sekundy.
Funkcja automatycznie dopasowuje moc spawania do wartosci ponizej punktu krytycznego
odpowiedniego bezpiecznika.

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

zostac podfgczony przez wyspecjalizowanego elektryka.
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Usuwanie usterek

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

7.5 Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow spawalniczych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez

ustawienia fabryczne.

RESET

—
-~
-
<
-~

~
|
——
"s
-

Rys. 7- 1
Wskazanie Ustawienie / wybér
C F”_ Kalibracja
== |Po kazdym wigczeniu urzgdzenie jest kalibrowane przez ok. 2 s.
[} | Inicjalizacja
i Przytrzymaé przyciski az na wyswietlaczu pojawi sie [ /.
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Pico 160 cel puls
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8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Pico 160 cel puls

Spawanie reczne TIG
elektrodg otulong
Prad spawania (I2) 5Ado 150 A 5Ado 160 A
Napiecie spawania zgodnie z normg (U2) 20,2V do 26,0 V 10,2V do 16,4V

Cykl pracy CP przy 40° C [

30 % 150 A | 160 A
60 % 120 A

100 % 110 A

Napiecie sieciowe (Honyck )/ Czestotliwos¢ 1x230V (-40 % do +15 %) / 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 1x20A

Pierwotny prad staty (100 %) 1x20 A | 1x13A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 94V

Napiecie biegu jatowego (Ur) VRD AUS 33V 12V
Napigcie biegu jatowego (Ur) VRD RU 12V 12V
maks. Moc przytaczeniowa (S1) 7,3 kVA 4,9 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 9,9 kVA

Maksymalna impedancja sieci (@PCC)F! XXX mOhm

Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/83 %

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /1II

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu ¥ <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Klasa EMC

16 mm2/ A

Oznaczenie bezpieczenstwa

[s1/CE/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnoséci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

370 x 129 x 236 mm / 14.6 x 5.1 x 9.3 cal

Ciezar

49kg/10.81b

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

21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikdw
samoczynnych nalezy zastosowa¢ charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl To urzadzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzgdzenia
do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

4l Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974- 1 w maksymalnym punkcie pracy.
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Akcesoria

Uchwyt spawalniczy / przewdd masy

9.2

9.3

9.4

9.5

9.6

Akcesoria

Uchwyt spawalniczy / przew6d masy

Typ Nazwa Numer artykutu
EH25 QMM 4M Uchwyt elektrody 094-005800-00000
WK16mm? 170A/60% 4m/K Przewéd masy 094-005801-00000
Zdalne sterowanie i akcesoria

Typ Nazwa Numer artykutu
RG13 Przystawka zdalnego sterowania 090-008113-00000

Uchwyt spawalniczy TIG

Typ Nazwa Numer artykutu

TIG 26 GDV 4m Uchwyt spawalniczy TIG, zawdr obrotowy gazu, 094-511621-00100
chtodzony gazem, decentralny

TIG 26 GDV 8m Uchwyt spawalniczy TIG, zawér obrotowy gazu, 094-511621-00108

chtodzony gazem, decentralny

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Reduktor cisnienia z manometrem

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
Akcesoria ogélne

Typ Nazwa Numer artykutu
SKGS 16A 250V CEE7/7, DIN |Wtyk Schuko 094-001756-00000

49440/441

ADAP CEE16/SCHUKO

Opcje
Typ

Ztgczka Schuko/wtyk CEE16A

Nazwa

092-000812-00000

Numer artykutu

ON Filter Pico160

Opcja dozbrajania w filtr zanieczyszczen wlotu
powietrza

092-003206-00000

ON Handle Pico 160

Rozmagnesowywanie

Typ

Opcja dozbrojenia w uchwyt

Nazwa

092-003205-00000

Numer artykutu

Set LC 35 mm?

Zestaw: dwa przewody obcigzenia 35gmm 5 m,
jeden przewdd obcigzenia 35gmm 20 m do

rozmagnesowania

092-002921-00000
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Czesci zamienne i eksploatacyjne

10 Dokumentacja serwisowa
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wyltacznie 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 wlasciwego dystrybutora.
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Dokumentacja serwisowa

Czesci zamienne i eksploatacyjne

Poz. [Numer Nazwa Typ
zamowienia
1 |094-015236-E0501 [ Pas do przenoszenia TG3-E
2 |094-021818-E0501 | Blacha obudowy BH276,5X201,5X124,2
3 1094-021826-00000 |Folia izolujgca IP
4 |040-001090-E0000 | Modut panelu obstugi z pokrettem |E160
5 |044-004185-10015 | Pokretto 30P0OS/1,5NCM
6 |094-019308-00000 |lzolacja z tworzywa sztucznego dla | KID/D23X7,3
pokretta
7 094-021994-00000 | Swiattowdd LL8X6
8 |094-021794-00502 | Folia samoprzylepna KLF-E 1.05
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 |094-021477-00000 |Obudowa, czes¢ przednia KFG
15 |094-022172-00002 |Element dystansowy AHD35X22X4
16 |092-003193-00002 | Dtawik WD
17 |094-021509-00000 | Obudowa, czes¢ dolna KBG
18 |094-014311-00000 | Nakretka blaszana M5/21X15X6
19 |094-021508-00000 |Kanat powietrza IPL
20 |094-015248-00001 | Pianka mocowania wentylatora S95X48X23
21 |092-019418-00000 | Wentylator 92X92X32
22 |094-008045-10000 |Wytacznik sieciowy WS 250V/20A 2POLE
23 |092-003003-00001 | Kabel sieciowy 3X2.5QMM/3.5M SCHUKO
23a |094-020188-00032 | Kabel sieciowy - 1PHASIG/2.5 3.5M BOC
Pico 160 VRD (AUS)
24 |094-021478-00000 | Obudowa, strona tylna KRG
25 |094-019537-00000 |Nakretka M20x1,5
26 |094-021796-00500 |Folia samoprzylepna processes PICO CEL PULS
27 |040-001084-E0000 | Ptytka inwertera HB160
27a |040-001424-E0000 | Plytka inwertera PCB - HB160 VRD
Pico 160 VRD (AUS)
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.
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ewmn Zatacznik
Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

11 Zalacznik
11.1  Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

= 'g Parametry / Funkcja Zakres regulacji
3 Q
on —
- s | . g |2
> 9 8 £ s |2
2 & nE | E E |3
Spawanie elektroda otulong (MMA)
Prad gtéwny (AMP) 100 5 - 150 | A
Prad Hotstart (AMP%) 120 50 - 200 | %
Czas Hotstart (sec) 0,5 0,1 - 20,0 s
Korekcja Arcforce 0 -10 - 10
Czestotliwos¢ impulsow 1,2 0,2 - 500 | Hz
Balans impulsu 30 1 - 99 %
Prad impulsowy 142 1 - 200 %
5P |Ograniczenie diugosci tuku off off - on
TIG (TIG)
Prad gtéwny AMP 100 5 - 160 | A
Prad zajarzania 20 1 - 200 | %
tuFl |Czas narastania pradu 1,0 0,0 - 20,0 S
Czestotliwos¢ impulsow 2,8 0,2 - 2000 | Hz
Balans impulsu 50 1 - 99 %
Prad impulsowy 140 1 - 200 | %
Ograniczenie diugosci tuku on off - on
Parametry podstawowe (zalezne od procesu)
Kalibracja
Wyjscie z menu
cro] |Konfiguracja urzadzenia
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci 16 10 - 20 A
Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii off 5 - 60 [ min
Menu ekspert
Sterowanie dostepem - kod dostepu 000 000 - 999
toc] |Sterowanie dostepem off off - on
Menu serwisowe
(=1 |Tryb oszczedzania energii aktywny
099-002129-EW507 43
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Wartoéci orientacyjne gestosci strumienia magnetycznego, wiasciwosci spawalnicze

ewn

11.2 Wartosci orientacyjne gestosci strumienia magnetycznego,
wiasciwosci spawalnicze
Spawanie metoda TIG Spawanie metoda tukowego spawania metali w
ostonie gazéw
Gesto$c¢ strumienia Wiasciwosci spawalnicze |Gestos¢ strumienia Wiasciwosci
magnetycznego magnetycznego spawalnicze
<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
44 099-002129-EW507

15.10.2020



ewmn Zatacznik
Wyszukiwanie punktéw handlowych

11.3 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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