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Informacje ogolne

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
EE Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktéw.

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzega¢ przepisow obowigzujacych w danym krajul

+ W razie potrzeby postawi¢ wymdg ztozenia wtasnorecznego podpisu.

m&e 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.

Odpowiedzialnos¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziafania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢ zagrozenie dla 0séb. Z tego
wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sa z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Miindersbach
Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig producenta.

Przedruk, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.
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Zasady bezpieczenstwa ev\;f-r)
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci 0sob.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg byé¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé¢ ryzyko ciezkich

obrazen lub $mierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

obrazen osob.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktdre muszg by¢ scisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub

zniszczenia produktu.

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegoblne informacie techniczne, ktére musza byé przestrzegane przez uzytkownika.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

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

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

4 099-008088-EW507
24.03.2011



eV\;i-n Zasady bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol Opis

’ Nacisnaé

R Nie naciskaé
@?I‘ Obrécié
)

Przefaczyé

(=

. Wylaczy¢€ urzadzenie

Wiaczy€ urzadzenie

ENTER (wej$cie w menu)

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT (wyjscie z menu)

Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekaé / nacisnag)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

Narzedzie jest konieczne / uzyé

saucin s

099-008088-EW507 5
24.03.2011



Zasady bezpieczenstwa ev\;f-r)
Informacje ogodine

2.3 Informacje ogdlne

A NIEBEZPIECZENSTWO

P>

(T3]

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

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

+ Nie wolno dotykaé¢ zadnych cze$ci urzadzenia znajdujgcych sie pod napieciem!

+  Przewody potaczeniowe i przytacza nie moga by¢ uszkodzone!

+ Samo wylaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekaé 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

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

+ Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie autoryzowany specjalistyczny personel pamietajac o wyciagnieciu wiyku
sieciowego!

+  Zakladac wytgcznie suchg odziez ochronng]

¢+ Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, pofaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikow serca.

+ Stosowac sie do zalecerh konserwacyjnych! (patrz rozdz. Konserwacja i kontrola)

+  Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktdcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Waznos$¢ dokumentu!

Niniejszy dokument stanowi opis akcesoriow i obowigzuje wytacznie w potaczeniu z instrukcja eksploatacji

zastosowanego zrddta pradu (urzadzenie spawalnicze)!

+ Zapoznac sie z instrukcja eksploatacji, w szczegdlnosci w zakresie zasad bezpieczenstwa i zrodta pradu
(urzadzenie spawalnicze)!

> P

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwal!
Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

+ Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

+  Stosowac¢ sie do krajowych przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!

+  Zwrdci¢ uwage osobom przebywajacym w strefie roboczej na obowigzek przestrzegania przepisow!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wzniecié ptomien!
+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosi¢ ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+ Przed rozpoczeciem spawania usuna¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze spawanego przedmiotu.
+ Zespawane elementy obrabia¢ dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

099-008088-EW507
24.03.2011



Zasady bezpieczenstwa

Informacje og6ine

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie fuku dziata szkodliwe na na oczy i skore.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem.

+ Stosowac tarcze spawalnicza lub przythice spawalniczg o wystarczajacym stopniu ochrony (zaleznie od
zastosowania)!

+ Zaklada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wkasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienia!

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla

ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie

ponosi odpowiedzialnosci!

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

* Nie dokonywa¢ zmian i przer6bek w urzadzeniu!

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

+ Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszag zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchu!

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownika!

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

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

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

» Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.

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

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

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentéw!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

+  Uzywac wytacznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcii!

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

Wykwalifikowany personel!
Uruchomienia urzadzenia moga podejmowaé sie wytacznie osoby, ktére posiadajg odpowiednie
kwalifikacje w zakresie urzadzen do spawania tukowego!

099-008088-EW507 7
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Transport

2.4  Transport
/\ OSTROZNIE

I Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!
Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowicé
zrodio zagrozen, np. przewrdcié podtaczone urzadzenie i spowodowaé obrazenia 0s6b!
+  QOdigczyé przewody zasilajace!

2.4.1 Zakres dostawy
Zestaw przed wysytka jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczyé uszkodzen podczas transportu.
Kontrola dostawy
+  Sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+  Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
+ Nalezy natychmiast skontaktowa¢ si¢ ze spedytorem!
+ Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwo$ci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku pytar co do opakowania
i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac si¢ z dostawca.

2.5 Warunki otoczenia
OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié urzadzenie.

+ Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawarto$cig soli (powietrza morskiego)!

2.5.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
¢ -20°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotno$é powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C

2.5.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknigtych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+55°C
Wzgledna wilgotnosé powietrza
+ do90% przy 20 °C

8 099-008088-EW507
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami

em;i-n

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
/\ OSTRZEZENIE

. Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotow materialnych. Za wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie
ponosi odpowiedzialnosci!
+ Urzadzenie uzytkowac¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!
+ Nie dokonywa¢ zmian i przer6bek w urzadzeniu!

3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami

Te przystawki zdalnego sterowania zostaty opracowane specjalnie do spawarek z serii Phoenix / Taurus / alpha Q i oferujg w
zalezno$ci od modelu rézne mozliwosci ustawien.

R10/RG10

R11/RG11

R20

R40

+ Taurus Synergic
+ Taurus Synergic S
+  Phoenix Progress

* Taurus Basic
+ Taurus Basic S

+ Taurus Synergic S
Phoenix Progress
*  Phoenix Expert

+ Taurus Synergic S
+  Phoenix Progress
+  Phoenix Expert

+  Phoenix Expert « alphaQ + alphaQ
¢+ Phoenix Concept + Car Expert
« alphaQ
099-008088-EW507 9
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’-r)

Obowigzujgca dokumentacja

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

m€= Pozostale informacje mozna znalez¢ w dotaczonej dokumentacji uzupetniajacej "Dane urzadzenia i
producenta, konserwacja i kontrola, gwarancja"!

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

Spawanie w srodowisku 0 podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
S Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w $rodowisku z

podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.

Dokumentacja serwisowa (czes$ci zamienne i schematy potaczen)

A 'NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazef i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé

wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaly schematdw potaczen zostaty dotaczone do urzadzenia.
Cze$ci zamienne mozna zaméwic u wrasciwego dystrybutora.

10
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e\A;f'n Skrécony opis urzadzenia

R10 19POL

4 Skrécony opis urzadzenia
4.1 R1019POL

@\\@
@O—
0\@

Rys. 4-1
Poz. Opis
1 Pokretto, Predko$¢ podawania drutu
Ptynne nastawianie predkosci podawania drutu w zakresie od min. do maks.
(wydajnos¢ spawania, regulacja jednogatkowa)
2 Pokretto, Korekcja dtugosci tuku
Korekcja dtugosci tuku od -10 Vdo + 10 V
3 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do poditaczenia przewodu sterowniczego.
4 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania
099-008088-EW507 11

24.03.2011



Skrdécony opis urzadzenia ev\ﬁ‘r)
RG10 19POL 5M

4.2  RG10 19POL 5M

Poz. Symbol | Opis

1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania

%3 | Pokretto, Predkosé podawania drutu
min Ptynne nastawianie predkosci podawania drutu w zakresie od min. do maks.
¢/ | (wydajnos¢ spawania, regulacja jednogatkowa)

3 2243, | Pokretto, Korekcja dtugosci tuku
,, Korekcja dtugosci tuku od -10 V do + 10 V
4 Rekojesé
5 Ztacze wtykowe, 19-stykowe
12 099-008088-EW507
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R11 19POL

4.3 R1119POL

@\\@
O—
D\@

Rys. 4-3
Poz. Symbol | Opis
1 L2, | Pokretlo, predko$é podawania drutu
= O i | Plynna regulacja predkosci podawania drutu od min. do maks.

a""'.“,gin‘;‘u (Obstuga dwupokrettowa: predko$¢ podawania drutu/napigcie spawania)

2 s, | Pokretto, napiecie spawania
Q,D Plynna regulacja napigcia spawania od min. do maks.
ﬁ.’"‘ v~ | (Obstuga dwupokrettowa: predkosé podawania drutu/napiecie spawania)

3 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podtaczenia przewodu sterowniczego.
4 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania
099-008088-EW507 13
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Skrdécony opis urzadzenia ev\ﬁ‘r)

RG11 19POL 5M

4.4  RG1119POL 5M

Rys. 4- 4
Opis

Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania

Pokretto, predko$¢ podawania drutu

£ Ptynna regulacja predko$ci podawania drutu od min. do maks.

*/ | (Obstuga dwupokrettowa: predko$é podawania drutu/napiecie spawania)

Pokretto, napiecie spawania
Plynna regulacja napigcia spawania od min. do maks.
(Obstuga dwupokrettowa: predko$¢ podawania drutu/napiecie spawania)

Rekojesé

Ztacze wtykowe, 19-stykowe

14
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R20 19POL

45 R2019POL

QO ©

1
n
s}
B
(%]
~
m~

Rys. 4-5
Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania
2 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do poditaczenia przewodu sterowniczego.
3 L2, | Pokretto, Predko$é podawania drutu
E O % | Plynne nastawianie predkosci podawania drutu w zakresie od min. do maks.

e (wydajnos¢ spawania, regulacja jednogatkowa)

g
4 =Zn | Pokretto, Korekcja dtugosci tuku
Korekcja dtugosci tuku od -10 Vdo + 10 V
5 Wskazanie aktualnego numeru programu
6 A Przycisk, przetaczanie programéw w gore
Przewijanie numeru programu do przodu
7 v Przycisk, przetaczanie programéw w dét
Przewijanie numeru programu do tytu
099-008088-EW507 15
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Skrocony opis urzadzenia

R20 19POL
®-
®-
R 40 ANEICe
Rys. 4- 6
Poz. Symbol | Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania
2 Gniazdo przylaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
Potaczenie z cyfrowym zigczem zdalnego sterowania zrodta pradu lub podajnika drutu.
3 Wyswietlacz
Wskazywanie wszystkich parametréw spawalniczych i ich wartosci
4 @ Przycisk, tryb
Wybor parametréw przebiegu programu
5 P =¥, |Pokretio, predkosé podawania drutu
' : +  Ustawienie predkosci podawania drutu
'q (0,5 m/min do 24 m/min krokowo co 0,1 m/min)
G 1B + Ustawienie parametrow spawalniczych
6 %  |Pokretto, Korekcja diugosci tuku
I » § | Korekcja diugosci fuku od -10 V do + 10 V
O - V +
7 HOLD |Lampka sygnalizacyjna, HOLD
Swieci:  wskazanie parametréw ostatniego spawania.
Nie $wieci: wskazanie wartosci zadanych lub podczas spawania wartosci rzeczywistych.
8 v Przycisk, przetaczanie programéw w dot
Przewijanie numeru programu do tytu
9 A Przycisk, przetaczanie programéw w gore
Przewijanie numeru programu do przodu
16 099-008088-EW507
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Podigczenia

5 Budowa i dziatanie

& Dokonujac podiaczenia przestrzegaé dokumentacji pozostalych komponentow systemu!

5.1 Podiaczenia
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego poditaczenial
Przystawki zdalnego sterowania sg skonstruowane specjalnie do przytaczania do spawarek i podajnikow
drutu. Podtgczenie do innych urzadzeh moze by¢ przyczyna ich uszkodzenia!

+  Przestrzega¢ instrukcji obstugi spawarki lub podajnika drutu!
+  Przed podigczeniem wytaczy¢ spawarke!

G
Lontntsd |

=

RG10/RG11 R10/R11

RA 19POL FRV 7POL

Rys. 5-1

Poz. Symbol | Opis
Reczna przystawka zdalnego sterowania

Przewdd podtaczeniowo-przedtuzajacy, 19-stykowy

Przewod podtaczeniowo-przedituzajacy, 7-stykowy

Nlw |-

Zrédto pradu / podajnik drutu
Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!

+  Wylaczy¢ spawarke

+  Zigcze wtykowe, Zenskie wiozy¢ w przytaczenie regulatora i zablokowacé obracajac w prawo.

+  Zigcze wtykowe, meskie wiozy¢ w przytaczenie, gniazdo zdalnego regulatora spawarki / podajnika drutu i zablokowac
obracajac w prawo.

099-008088-EW507 17
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Opis funkgcji

5.2  Opis funkcji

Sposob dziatania i mozliwosci regulacji przystawki zdalnego sterowania zalezg bezposrednio od konfiguracji danej spawarki lub

podajnika drutu. Przetaczniki lub ustawienia parametréw specjalnych (zaleznych od sterownika) definiujg mozliwosci regulacii.

Potozenie przetacznika kluczykowego, w pozycji chronigcej przed nieupowaznionym uzyciem, ma réwniez bezposredni wptyw na

sposoh dziatania danej przystawki zdalnego sterowania.

5.2.1 R1019POL; RG10 19POL 5M

+  Predkos¢ podawania drutu oraz korekcje dtugosci tuku (napigecie pradu spawania) mozna regulowac ptynnie (funkcja jest
dostepna wytacznie w programie 0). Przetacznik ,Funkcja uchwytu spawalniczego” ustawi¢ w potozeniu program.

Funkcje specjalne

* Regulacja predko$ci podawania drutu i korekcji dtugo$ci fuku w zdefiniowanym zakresie.

Funkcje mozna aktywowac wytacznie w potaczeniu ze sterownikiem urzadzenia M3.7x.
Parametr specjalny P7 musi zosta¢ wtaczony (patrz wtaciwa dokumentacja).
Funkcje mozna uzywa¢ we wszystkich programach, za wyjatkiem programu 0.

5.2.2 R1119POL; RG11 19POL 5M

+ Plynna regulacja predko$ci podawania drutu i napiecia spawania. Przetacznik ,Przystawka zdalnego sterowania wt. / wyt."
ustawi¢ w potozeniu ON. Przetgcznik "Tryb standardowy lub Up-/Down" przestawi¢ w pofozenie trybu standardowego (patrz
wiasciwa dokumentacija).

5.2.3 R2019POL

+ Plynna regulacja predkosci podawania drutu i korekcji dtugo$ci tuku (napiecia pradu spawania) (funkcja jest dostepna
wytacznie w programie 0). Przetacznik ,Funkcja uchwytu spawalniczego” ustawié¢ w potozeniu program.

*  Przyciski umozliwiajg przetaczanie pomiedzy programami. Wartosci parametréw predkosci podawania drutu i korekcii
dtugosci tuku (napiecia pradu spawania) nie mozna zmieniac, jest to mozliwe jedynie w programie 0 (istnieje jednakze
mozliwos¢ regulacji parametréw w uprzednio zdefiniowanym zakresie, patrz funkcje specjalne).

Funkcje specjalne

* Regulacja predko$ci podawania drutu i korekcji dtugosci tuku w zdefiniowanym zakresie (funkcje mozna uzywacé we
wszystkich programach, za wyjatkiem programu 0). Przefacznik ,Funkcja uchwytu spawalniczego” ustawié¢ w potozeniu
program. Parametr specjalny P7 musi zosta¢ wigczony (patrz wiasciwa dokumentacja).

+ Liczbe dostepnych programéw mozna ograniczy¢. To ustawienie odbywa sie w parametrze specjalnym P2 lub P4 (patrz
wiasciwa dokumentacija).

+ Zapomocg przyciskéw przystawki zdalnego sterowania (standardowa funkcja przetgczanie programéw) mozna korygowac
predkos$¢ podawania drutu w zakresie od 0 % do 100 % (w zaleznosci od ustawienia na podajniku drutu). Napigcia pradu
spawania nie mozna ustawic. Przetacznik ,Funkcja uchwytu spawalniczego“ ustawi¢ w potozeniu tryb Up/Down (urzadzenie
automatycznie przetacza sie na program 0). Nie mozna przetgczaé pomiedzy programami.

18 099-008088-EW507
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Opis funkgji

5231

5232

+ Predkos$¢ podawania drutu oraz korekcje dtugosci tuku (napiecie pradu spawania) mozna korygowaé we wszystkich
programach.

+ Mozna przetacza¢ pomiedzy programami lub ograniczy¢ ich liczbe.

+  Caly przebieg programu spawania (tryb ,Program-Steps®) mozna dostosowac do potrzeb uzytkownika.

« Mozna wigczy¢ lub wytaczy¢ funkcje Superpuls.

+ Mozna przetaczaé pomiedzy rodzajami spawania (Spawanie standardowe / spawanie tukiem pulsujacym).

Po wigczeniu przystawka zdalnego sterowania jest poddawana diagnostyce systemowej. Wy$wietlane sg nastepujace wartosci.

+ PHOENIX-R40 001 (typ i stan inicjalizacii)
« SV:00.00.00.XX (wersja oprogramowania)

Nastepnie wySwietlane sg warto$ci rzeczywiste napiecia spawania oraz pradu spawania.

« U:0.0V I: 0A
Przetaczanie programu

*  Przelgczanie pomiedzy 16 (0 do 15) programami spawalniczymi.

+ Programy spawalnicze tworzone sg samodzielnie za pomoca sterownika spawarki wzgl. podajnika drutu lub przystawki
zdalnego sterowania. (patrz instrukcja obstugi danego urzadzenia, rozdziat , Tryb programu gtéwnego A“ lub kolejne
rozdzialy niniejszej instrukcji.)

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
@ ® ’ Wybor kolejnego lub poprzedniego programu PO : 7.6M
| spawalniczego. +1.1V
Pn:7.6M+1.1V

Ograniczenie programéw
+ Mozna ograniczy¢ maksymalng ilo$¢ wywotywanych programéw spawalniczych.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
o, @f@ I‘ Wytaczyé spawarke.
! ;
@ ’ Przytrzymac przycisk trybu na przystawce zdalnego PROGRAMM
v sterowania, wiaczajac przy tym spawarke. E: OXX
+ +

s ™

® @ ’ Ustawienie liczby programéw. PROGRAMM
> E: OXX

b. @3 I‘ Wiaczyc¢ i wytaczy¢ spawarke, aby uaktywni¢ zmiany.
D
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5.2.3.3 Ustawienie parametréw przebiegu programu

m&=  Przy pierwszym wyborze programu ustawiany jest przynalezny punkt roboczy zgodnie z opisem z rozdziatu
"Punkt roboczy spawania metoda MIG/IMAG".
Punkty robocza zostaja zapamietane i sg dostepne przy ponownym wyborze programul.

Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
@ ’ Wybor ustawienia parametrow przebiegu programu DVstart ;
| 120%

Wybor ustawianego parametru przebiegu Ustart

@ ® nx _‘l +0,0V
'u v . @?@l‘ Ustawienie parametru przebiegu Ustart ;
: : » +4,2V
: \

| DvVstart

Ustart

u3

| tstat 1tS1 1 2 11S2 ! 13

tS3 | tSe | tend 1 t

Rys. 5-2

Program startowy Pstart

DVstart Predkos¢ podawania drutu, wzgledna 1% do 200%

Ustart Korekcja dtugo$ci tuku 0d-99Vdo+99V
tstart Czas trwania 0,0sdo20,0s
Program gtéwny Pa

tS1 Czas trwania zmiany pradu z Pstart na Pa 0,05do20,0s

t2 Czas trwania (spawania punktowego i Superpuls) 0,01sdo20,0s
tS2 Czas trwania zmiany pradu z Pa na Ps (Superpuls) 0,00sdo20,0s
Obnizony program gtéwny Ps

Dv3 Predko$¢ podawania drutu, wzgledna 1% do 200%

u3 Korekcja dtugosci tuku 0d-9,9Vdo+9,9V

t3 Czas trwania 0,01sdo20,0s

tS3 Czas trwania zmiany pradu z Ps na Pa (Superpuls) 0,00sdo20,0s
Program koncowy Penp

tSe Czas trwania zmiany pradu z Pa auf Pexp 00sdo20s

DVend (1) Predkos¢ podawania drutu, wzgledna 1% do 200%

Uend Korekcja dtugosci tuku 0d-9,9Vdo+9,9V

tend Czas trwania (Superpuls) 0,0sdo20s
Funkcja Superpuls

Superpuls xx Funkcja Superpuls On

Off

20
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5.2.3.4 Przelaczanie pomiedzy spawaniem standardowym metoda MIG a spawaniem tukiem pulsujagcym MIG
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
@ ’ Wybdr mozliwosci regulacji Pul / Nor?
3s
@ ® p Wybor programu Px: _Nor
nx
K31/ . @f@m Przetaczenie Px: *Pul
[ ]
"\ ~ APul Spawanie tukiem pulsujgcym MIG
‘V
‘_ _Nor Spawanie standardowe metodg MIG
m/min
@ ’ Potwierdzenie i zapis zmian
5.2.3.5 Przefaczanie ustawienia punktu roboczego poprzez predko$é podawania drutu lub grubosé blachy
+  Ustawienie punktu roboczego w programie 0 moze nastapic réwniez poprzez parametr grubosci blachy.
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
0, @@ I‘ Wytaczy¢ spawarke.
;
@ ’ Przytrzymac przycisk trybu na przystawce zdalnego PROGRAMM
| L sterowania, wigczajac przy tym spawarke. E: OXX
+ +
@ ’ Nacisnag raz przycisk trybu DV
® @ ’ Przetaczanie punktu roboczego poprzez predko$c drutu lub th/mm
| grubos¢ blachy.
DV Predkos¢ podawania drutu
th/mm Grubo$¢ blachy
b‘ @@ r‘ Wihaczy¢ i wytaczy¢ spawarke, aby uaktywni¢ zmiany.
D
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Informacje ogdine

6
6.1

6.2
6.2.1

6.3

6.4

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

Informacje ogolne

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

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Comiesigczne prace konserwacyjne

+ Przewdd sterujacy oraz jego zabezpieczenie przed wyrwaniem sprawdzi¢ pod katem uszkodzen.

+ Przeprowadzi¢ kontrole poprawnosci dziatania uktadow sterowniczych, sygnalizacyjnych, ochronnych iflub regulacyjnych.
+ Pozostaly osprzet, ogolny stan

Prace konserwacyjne

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazef i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga byé
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

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, ktdry
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zaméwieniu czgsci zamiennych
nalezy podaé typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamiennej.

Utylizacja urzadzenia

WSKAZOWKA

m&=  Prawidtowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktore powinny zostaé odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.
+ Nie usuwa¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -

+ Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

22
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Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

6.4.1

6.5

Deklaracja producenta dla uzytkownika kohcowego

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

To urzadzenie z chwilg zakofczenia eksploataciji nalezy poddac¢ recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systeméw
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obr6t, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla Srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadow z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawa¢ zuzyte urzadzenia

z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbidrki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wiasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

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

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazac do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

My, firma EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas
produkty, objete postanowieniami dyrektywy RoHS spetniajg wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2002/95/WE).
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Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS

ewn

7 Dane techniczne

Typ R10/R11 RG10/RG11 R20 R40
Interfejs 19-stykowy 19-stykowy 19-stykowy 7-stykowy
Wskazanie - - jednocyfrowy 16-cyfrowy
Wymiary Dx S x W w 180 x 100 x 75 225x 70 x 60 330 x 180 x95 270 x 150 x 75
mm
Masa w kg 1 0,7 2,5 18
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8 Akcesoria
8.1  Przewdd podiaczeniowy i przedtuzajacy

Typ Nazwa Numer artykutu

RA5 19POL 5M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00005

RA10 19POL 10M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00010

RA20 19POL 20M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00020
8.1.1 RA40

Typ Nazwa Numer artykutu

FRV10-L 7POL Kabel potaczeniowy/przediuzajacy 092-000201-00000

FRV20-L 7POL Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00001
099-008088-EW507 25

24.03.2011



Zalacznik A

Oddzialy firmy EWM

9 Zafacznik A
9.1  Oddziaty firmy EWM

Headquarters Technology centre e 0
EWM HIGHTEC WELDING GmbH EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glinter-Henle-StraRe 8 Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany 56271 Miindersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8

56271 Mundersbach - Germany - Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH / Niederlassung Seesen
Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Germany - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Milheim-Karlich - Germany - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik-Handels-GmbH

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Germany - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

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-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany - Tel: +49 37421 20-300 - Fax: -318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic - Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

HeinkelstraBe 8

89231 Neu-Ulm - Germany - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Germany - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

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-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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