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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszy stkich komponentoéw systemu, aw
szczegoblnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenhstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulagji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac w miejscu zastosowania urzgdzenia.

+ Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzgdzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
roznych 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.

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

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

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

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralie 8
56271 Mindersbach 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, btedéw pisarskich oraz pomyiek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w poréwna-

niu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste. Producent
nie ponosi za to zadnej odpowiedzialnosci.
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Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentac;ji

2
2.1

Dla wlasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentacji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+  Wskazdéwka bezpieczehstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb. _

»  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

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

ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

* Nazagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzegac uzytkownik, aby uniknac¢ szkéd material-

nych lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

099-000235-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol | Opis Opis
I | Zwrd¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc¢)
| Wylacz urzadzenie Zwolnij

)|€

Wiacz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtiowo

Przetgcz

poprawnie / prawidiowo

Obro¢

NEERE R

HOIEAISIE

F
-3

=

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawigu;j va | Lampka sygnalizacyjna swieci na
',IQ' zielono

Wyjscie e~ ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

Prezentacja wartosciczasu
<4s / |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

\é’
II\

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

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

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

uzywac

6
’, .
1

Lampka sygnalizacyjna Swieci na nie-
biesko

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

>Q-D< Narzedzie nie jest konieczne / nie
u

@

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-000235-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

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

Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukcii!
Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

Zwréci¢ uwage osobom przebywajagcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

Nie dotykac¢ bezposrednio elementdéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!
Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odkiada¢ na izolowane podtoze!
Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!
Urzgdzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!
Nie wolno uzywac urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

|| Niebezpieczenstwo podczas tgczenia kilku zrodet pradu!
W W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,
wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg IEC

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

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-
niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napigcie
biegu jatowego.

~

Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowil

Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pragdu nalezy w pewny sposoéb odigczyé
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody prgdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

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

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goraca!
Promieniowanie tuku dziala szkodliwie na oczy i skore!
Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

Zaktadac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wlasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

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

099-000235-EW507
27.3.2023
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie srodki (odsysanie itp.).

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

« Ze strefy roboczej usungc zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczamil

* Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytoéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

+ Uwazac¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosic ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapalki czy zapalniczki.

* W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzgdzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usungc doktadnie pozostato$ci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

» Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-000235-EW507
27.3.2023
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

A OSTROZNIE
® Dymigay!
0 Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oprécz tego opary rozpuszczalnika (weglowodér chlorowany) pod wplywem promienio-
wania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!
+ Zapewnij wystarczajgcy doptyw swiezego powietrzal
* Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ Wrazie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!
» Aby unikna¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikéw na obra-
bianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowa¢ odpowiednimi $rodkami.

Obcigzenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul
L_—  + Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!
+ Przebywajace w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchu!
Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-
((“')) magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziaf 8:
Klasa A Urzgdzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych
energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzen
ﬁ klasy A w tych strefach moga wystepowacé problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci
elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zakt6cenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

@ Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemysiowych i mieszkalnych, tacznie z obszarami mieszkalnymi podigczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzagdzeh do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowaé zaktodcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

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

+ Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia oséb w poblizu, w szczegolnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornos¢ na zaktdcenia innych urzgdzeh w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktécen

* Podiaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

» Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac $cisle do siebie oraz prze-
biegac¢ po podiozu

*  Wyrdwnanie potencjatow

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

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-000235-EW507 9
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

[L.

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatlanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potgczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatorow.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6. 2!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zaktdcenia urzadzeniai uktady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca moga dziata¢ nieprawidiowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lek-
arza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrek-

tyw 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.

» Zwlaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikdw wyposazenia ro-
boczego 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 uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

=¥ Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

» Uzywac¢ wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkciji!

* Akcesoria podigczac wyltacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

24

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzagdzen mogg obowigzywac ograniczenia
w zakresie podtaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspolny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzadzenie mozna podiaczy¢ do danej sieci.

Transporti umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

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

+ Stosowac sie do instrukciji producenta gazu oraz przepisow dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli zgazem ostonowym!

10

099-000235-EW507
27.3.2023



ev\;’-r) Dla wiasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

— | Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodow zasilajacych!
:D- Podczas transportu nie odtgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédlto zagrozen, np. przewrocic¢ podiaczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia osob!
* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
/~  Niebezpieczenstwo wywrécenia!

/ "?' Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrocic¢ i ulec uszkodzeniu lub

zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia
maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)
* Urzadzenie ustawia¢ lub transportowa¢ na rownym, stabilnym podtozu!
* Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

o Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodow!

ﬁ Nieprawidtowo utozone przewody (sieciowe, sterujgce, spawalnicze lub zespolony
przewoéd posredni) moga by¢ przyczyng potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikac petli).
» Unikaé¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacyi jego przytacza!
SSS Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przylagczeniowe lub p otaczeniowe moga sie
znacznie nagrzewa¢é podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowac oparzenia.
+ Otwiera¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytaczonym zrédle pradu lub urzad zeniu

chtodzacym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
» Zamkngc¢ otwarte przytgcza przewoddw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

Iy Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wylgcznie w pozycji pionowej!

1= Nieprawidfowe podfaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrodfa pradu!
* Akcesoria podigczac do odpowiednich gniazd i zabezpiecz a¢ przed odfaczeniem przy
wylgczonym urzgdzeniu spawalniczym.
* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriéw!
* Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.
* Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowg!

099-000235-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE
Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostalo wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody
wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywa¢ zadnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!
3.1 Zakres zastosowania
Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania prgdem statym i przemiennym TIG z Liftarc
(zajarzanie kontaktowe) lub zajarzaniem wysokg czestotliwoscig (bezdotykowo) i przy metodzie
pomocniczej spawania elektrodg otulong. Akcesoria mogg ew. rozszerza¢ zakres dziatania (patrz odpo-
wiednie dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).
3.2 Obowigzujaca dokumentacja
3.21 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowe;j
pod adresem www.ewm-group.com!
3.2.2 Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymiw deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).
3.2.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotly). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepisow krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto prgdu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenial
3.24 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadza¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby uniknac¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢ ono naprawiane lub
modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranciji !
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!
Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotagczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamoéwic u wiasciwego dystrybutora.
3.2.5 Kalibracja / Walidacja
Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w przedziale co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).
12 099-000235-EW507
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Obowigzujgca dokumentacja

3.2.6 Czes¢ kompletnej dokumentacji
Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazoéwek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. Dokumentacja
A.1 WézKi transportowe
A.2 Zrédto pradu spawania
A.3 Urzgdzenie chtodzace
A.4 Uchwyt spawalniczy
A.5 Przystawka zdalnego sterowania
A.6 Sterownik
A Kompletna dokumentacja
099-000235-EW507 13
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Widok z przodu / widok z tytu

4 Skrécony opis urzadzenia
41 Widokz przodu/ widok z tytu
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok z tytu
Poz.|Symbol |Opis
1 Elementy do transportu
Uchwyt transportowy i pas transportowy > Patrz rozdziat 5.1.4
2 Sterownik urzadzenia (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik")
3 Gniazdo przytaczeniowe (przewéd sterujgcy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-
zdziat 5.2.1.1
4 Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,+”
Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu po-
digczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.
5 Otwory wlotowe powietrza chlodzacego
6 ] Gniazdo, 19-stykowe
Przytgcze zdalnego sterowania
7 Gniazdo 8-stykowe
do podtgczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzgcego
8 Gniazdo 4-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzace
9 g‘ Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.8
10 No6zki urzadzenia
11 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
12 Ztaczka gwintowana - G'."
Przytacze gazu ostonowego (wejscie)
13 Wyltacznik gtéwny
Wiaczanie / wytgczanie urzgdzenia.
14 Gniazdo przylaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.6
15 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
Ar g do podtgczenia akcesoriow cyfrowych
16 | mmm |CnNiazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu po-
dfgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.
17 @ Ztaczka gwintowana - G',"

Przytgcze gazu ostonowego (wyjscie)

099-000235-EW507
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

5.1

=

5.1.1
=

Budowa i dziatanie

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napigeciem, np. przytaczy pradu, grozi $mierteinym wypad-

kiem!
» Przestrzegaé zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacij!

» Uruchomienia urzgdzenia moga podejmowac sie wytgcznie osoby, ktore posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami prgdu!
* Przewody potgczeniowe i pradu podtgczac wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniul

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

Transporti umieszczenie urzadzenia

/A OSTRZEZENIE

X Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
».Q wanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzgdzenie moze
spasc¢ i spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wyltacznie do transportu recznego!
* To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego transportu!

Powstajace podczas odstawiania lub pobierania urzadzenia w nie pionowej pozycji sity
pociagowe i poprzeczne mogg spowodowac uszkodzenie urzgdzenia!

* Nie przeciaga¢ urzadzenia poziomo na nézkach!

* Urzadzenie zawsze podnosi¢ w pozycji pionowej i ostroznie odstawiac.

Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowacé na swiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podiozu o

odpowiedniej nosnosci!

* Uzytkownik ma obowigzek zapewnic¢ antyposlizgowga, rowna podfoge oraz dostatecznag ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowac zawsze pewng i bezpieczng obsfuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze iloSci pytu, kwasow, gazow lub substancji powodujacych korozje mogg usz-
kodzi¢ urzgdzenie (Przestrzegac terminéw konserwacji > Patrz rozdziat 6. 2).

e Unikaé¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pyfu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°Cdo +40°C (-13 °F do 104 °F)"
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

16
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Transport i sktadowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
« -30°Cdo +70°C (-22 °F do 158 °F) 1

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

[ Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegac¢ zakresow temperatur chfodziwa ukfadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

5.1.2 Chlodzenie urzadzenia
5> Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!
* Nie zastaniac¢ wilotow i wylotéw powietrza chtodzgcego!
* Zachowaé minimaing odleglos¢ 0,5 m od przeszkod!
5.1.3 Przewdd masy, ogodlnie
A OSTROZNIE
Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidiowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykéw przylacza pradu spawania (przylacza urzadzenia)
— | lub zabrudzen na przytgczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potagczeni
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!

+ Codzienne sprawdza¢ potgczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je ob-
racajgc w prawo.

» Dokfadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu powrot-
nego prgdu spawanial

5.1.4 Pas transportowy
5.1.41 Ustawienie dlugosci pasa transportowego
Jako przyktad ustawienia na rysunku przedstawiono wydiuzenie pasa. Aby skrocic petle pasa
nalezy przewlec w odwrotnym kierunku.
099-000235-EW507 17
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5.1.5 Chtodzenie uchwytu spawalniczego

\
W

Rys. 5-2
Poz.| Symbol |Opis

Gniazdo 8-stykowe
do podtgczenia przewodu sterowniczego urzgdzenia chtodzgcego

Gniazdo 4-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzace

Modutu chtodzacego

OO®

+ 8-stykowg wtyczke przewodu sterujgcego urzgdzenia chtodzacego wiozy ¢ w 8-stykowe gniazdo
urzadzenia spawalniczego i zabezpieczyc.

+ 4-stykowg wtyczke zasilajgcg urzadzenia chtodzgcego wylozy ¢ w 4-stykowe gniazdo urzadzenia
spawalniczego i zabezpieczyc.

18 099-000235-EW507
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5.1.6 Informacje na temat uktadania przewodéw pradu spawania

Nieprawidtowo utozone przewody prgdu spawania moga by¢ przyczyng zaktdcen (zrywania) tuku!
Przew6d masy i przewdd zespolony zrodet prgdu spawania bez uktadu zajarzania wysokg czestotli-
woscig (MIG/MAG) poprowadzi¢ rownolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku, scisle przylegajaco.
Przewdd masy i przewdd zespolony Zrodet pradu spawania z uktadem zajarzania wysokg czestotli-
woscig (TIG) utozy¢ na dlugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec
przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewododw innych zrédet prgdu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

Zasadniczo nie stosowac wiekszych diugosci przewoddw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spa-
wania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewoddw posrednich + przewod pal-
nika).

@ MIG/MAG On! @ TIG/PLASMA

220cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

1 220 cm
i =20 cm

Rys. 5-3

Dla kazdej spawarki stosowac osobny przewdd masy do obrabianego przed miotu!

® @ F

Rys. 5-4

* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz

zespolone przewody posrednie. Unika¢ petli!

+ Zasadniczo nie stosowac wiekszych diugosci przewoddw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztatlcie meandra.

® 1 |@

Rys. 5-5
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5.1.7 Pelzajace prady spawania

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!
6 Prady btagdzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady
elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowac pozar.
* Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod kgtem prawidiowego
osadzenia i podigczenia elektrycznego.
+  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszaé zaizolowane elektrycznie!
» Nie odktadaé na zrédle pradu, wozku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkow roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kgtowe etc.!
+ Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktadac na izo-
lowanym podiozu!

L1 L1
L2 L2
L3 L3
N N

099-000235-EW507
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5.1.8 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podiaczenia zasilania!

6 Nieprawidiowe podtgczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-

nych!

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

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

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

+  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektrykal

» Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatac;ji
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzen zgodnych z klasg
ochrony |.

5.1.8.1 Rodzaj sieci

To urzadzenie moze by¢ podtgczane do

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

np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposoéb eksploatowane.

L1 L1

1
— '
1
L2 ! L2
- .
L3 : L3
- L
1
N I
r-— I
o FE | [ S
:
= I =
Rys. 5-7
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zoty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wtozy ¢ w odpowiednie gniazdo.

099-000235-EW507
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5.2
5.21

Spawanie metoda TIG

Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
Przygotowac uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploataciji uch-

-
-

(7)
\Z)

VO

—T L

@

— ‘
.

¥
|
I
|

Rys. 5-8
Poz.| Symbol |Opis

1 g= Uchwyt spawalniczy

2 Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

3 Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytacze przewodu pradu spawania uchwytu spawalniczego TIG

|
4 ..) Ztaczka gwintowana - G'."
@ Przytacze gazu ostonowego (wyjscie)

5 Gniazdo przytaczeniowe (przewéd sterujacy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-
zdziat 5.2.1.1

Obrabiany przedmiot

=
I Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,+”

Przytacze przewodu masy

*  Wetkna¢ wtyk prgdu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytgczenia pradu spawania ,-”
i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

+ ZdjgcC z6ttg zaslepke ztgczki GV4".

* Przykreci¢ przewdd gazu ostonowego do ztaczki GV4”.

*  Wetkna¢ wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do gniazda przytgczeniowego przewodu
sterujgcego uchwytu spawalniczego i zamocowac.

+  Wtyczke przewodu masy wtozy ¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajac
W prawo.

Jezeli jest na wyposazeniu:

» Zaryglowac ztgczki przewoddw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powr6t czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chiodziwa).

22

099-000235-EW507
27.3.2023



Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG

ewn

5.2.1.1 Przylacze przewodu sterujagcego

Spawarki TIG sg fabrycznie dostarczane z okreslonym gniazdem przytgczeniowym do wspornika palnika
(5-, lub 8-stykowe). Urzadzenia przenosne ze wzgledu na dostepng ilo$¢ miejsca mogg posiada¢ nawet
dwa gniazda przytgczeniowe. Funkcjonalnos¢ zwigksza sie wraz z liczbg dostepnych stykéw. W razie
potrzeby istnieje mozliwos¢ modyfikacji jednego z tych gniazd przytgczeniowych > Patrz rozdziat 9.4.

5 8
e 4 )
@ 'Onuon‘
' @ﬂ‘e

A |WR3
B | CS3

BT A w0 —'_: = = lovz

8T2 | B E BT BT2|_| :E CLK3

ov oy )
5 D\- -UOWn Brenner E ST =L \T\_"_}Iﬂ
4 Uref 10V | EC Jhon = S\F,m

—1—C % il e = H 1 ovi
3 !H-Duwn_ F + - __J_ﬂgf_ 10V
2d_ Up G,: Down tu K_| IH-DOWN
1 ", PotiUD/ein|  H~ L Jup S4I Q T+ 83
BT ~ =M | PotiflD ein Up Down
B1 4
Standardowy uchwyt Uchwyt TIG Up/Down lub | Uchwyt Up/Down TIG ze wskaznikiem
spawalniczy TIG uchwyt z potencjometrem
Rys. 5-9
5.2.2 Zasilanie gazem ochronnym
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidtowe obchodzenie si¢ i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowaé powazne obrazenia!

+ Stosowac sie do instrukciji producenta gazu oraz przepisow dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowac zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli zgazem osfonowym!

Niezaktécony dopltyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zaftozy¢ z powrotem z6#ty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przyigcza gazu!
* Wszystkie pofaczenia gazu ostonowego musza by¢ szczelne!

5.2.21 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym
+ Ustawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziany dla niej uchwyt.

« Zabezpieczy¢ butle gazu za pomocg tancucha zabezpieczajgcego.

Rys. 5-10

Poz.|Symbol |Opis
1 Reduktor

099-000235-EW507
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Poz.| Symbol |Opis
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

* Przed przytgczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy ¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac e-
wentualne zanieczyszczenia.

* Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.

* Przykreci¢ gazoszczelne ztgcze weza gazowego po stronie wylotowej reduktora cisnienia.

=
Rys. 5- 11
Poz. | Symbol |0pis

1 ‘ Ztaczka gwintowana - G',"

Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)
» Przykreci¢ gazoszczelnie ztgcze weza gazowego przy przytaczu gazu ostonowego (wejscie) urzadze-
nia.

099-000235-EW507
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5.3 Spawanie elektrodg otulong
5.3.1 Podtaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE
y Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!
_? Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i popar-
— zeniem!

* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.
* Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przed miotéw uzywac izo-

lowanych kleszczy.

Napiecie elektryczne na przytagczu gazu ostonowego!
e W przypadku spawania elektrodg otulong na przytaczu gazu ostonowego (ztagczka G'.")

wystepuje napiecie biegu jalowego.
» Zalozy¢ z6tty kapturek ochronny na ztgczke G'4" (ochrona przed napieciem elektrycznym i

zabrudzeniami).

Rys. 5-12

Poz.|Symbol |Opis
Uchwyt elektrody

Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgcze przewodu masy lub uchwytu spawalniczego
Obrabiany przedmiot

|
=
I Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,+”

Przytacze uchwytu elektrody lub przewodu masy

Ztaczka gwintowana - G'4"
Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)

*  Wiozy¢ wtyk przewodu uchwytu elektrodowego i przewodu masy do zaleznego od zastosowania gnia-
zda pradu spawania i zablokowac przekrecajgc w prawo. Przy wyborze odpowiedniej biegunowosci
nalezy kierowac sie wskazowkami producenta elektrod, podanymi na opakowaniu.

» Zatozy¢ z6ttg zadlepke na ztaczke GV4*.

099-000235-EW507
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Zdalne sterowanie

5.4 Zdalne sterowanie
Zdalne sterowanie podtacza sie do 19-stykowego gniazda przylagczeniowego zdalnego sterowania

(analogowe).

541 RT119POL

5.4.2

54.3

5.4.4

Funkcje
* Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosciod pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.

Funkcje
* Ptynnaregulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.

Funkcje

* TIG / elektrody otulone.

» Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosciod pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.

* Pulsacja/ zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte

+ Bezstopniowo regulowane czasy impulséw, spawania punktowego i przerw.

Funkcje

» TIG / elektrody otulone.

* Ptynnaregulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.

* Pulsacja/ zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte

* Ptynna regulacja czestotliwoscii czasu zgrzewania p unktowego.

+ Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.

» Stosunek impuls-przerwa (balans) regulowany w zakresie 10% - 90%.

545 RTP3 spotArc 19POL

54.7 RTF119POL

Funkcje

+ TIG/MMA.

» Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

* Pulsacja/ zgrzewanie punktowe SpotArc / spawanie zwykte

+ Bezstopniowa regulacja czestotliwosci i czasu zgrzewania punktowego

» Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.

» Stosunek impuls-pauza (balans) regulowany w zakresie 10%-90%.

Funkcje
* Przystawka zdalnego sterowania do zdalnej obstugi spawarek i ich akcesoriow.

Funkcje

i + Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu

gtéwnego ustawionego na spawarce.
+ Spawanie start / stop (TIG)

26
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Spawanie activArc w potaczeniu z nozng przystawka zdalnego sterowania nie jest mozliwe.

-y

HE

Rys. 5-13

Symbol Znaczenie
’/§ Nacisna¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (rozpocza¢ proces spawania)

f . Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad spawania usta-
wi¢ odpowiednio do zastosowania)

'§ Zwolni¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)

54.8 RTAC119POL
Dotyczy wytacznie urzadzen do spawania pragdem przemiennym (AC).
Funkcje
» Ptynnaregulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.
+ Bezstopniowa regulacja czestotliwosci AC prgdu spawania.

» Balans AC (stosunek pozytywnej/negatywnej poffali) regulowany w zakresie +15%
do -15%.

549 RTPWS119POL
Dotyczy wytgcznie urzadzen do spawania prgdem przemiennym (AC).
Funkcje
» Ptynna regulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu gtow-
nego ustawionegona spawarce.
* Przetagcznik biegunowosci, nadaje sie do urzgdzen z funkcjg PWS.

5.5 Uklad redukciji napiecia

Wytgcznie urzadzenia z dopiskiem (VRD/SVRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukciji napiecia
(VRD). Stuzy on do zwiekszania bezpieczenstwa w szczegolnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np.
stocznie, rurociggi, budownictwo podziemne).

Uktad redukcji napiecia jest wymagany w niektorych krajach i narzucony przez wewnagtrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczgce zrodet pradu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4 Swieci, gdy przyrzad redukgcji napiecia dziata prawidiowo i
napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane tech-

niczne > Patrz rozdziat 8).

099-000235-EW507
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5.6

5.6.1

5.7
<y

Interfejs PC

Oprogramowanie parametréw spawania

Mozliwo$¢ wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego
lub wiecej urzadzen spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw sktadajacy sie z oprogramowania, interfejsu,
przewodéw potgczeniowych)

*  Wymiana danych miedzy zrédtem prgdu a komputerem

» Zarzadzanie zadaniami spawalniczymi (JOBSs)

*  Wymiana danych online

+ Specyfikacje dotyczace monitorowania danych spawalniczych
* Funkcja aktualizacji dla nowych parametrow spawania

Przylacza

Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidfowego podigczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac uszkodzenie urzgdzenia lub

zaktdcenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer

PC.

* Pomiedzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!

* Podfgczenia dokonaé¢ wyfacznie uzywajac kabli dofgczonych do zestawu (nie stosowac
zadnych dodatkowych kabli przedfuzajgcych)!

Poz.|Symbol |Opis

1 Gniazdo przytaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
| =]

—= Interfejs PC
2 Przewdd podigczeniowy, 9-stykowy, szeregowy
3 SECINT X10 USB
4 Port USB
Podtaczenie komputera Windows-PC do SECINT X10 USB
5 Komputer z systemem operacyjnym Windows

Interfejsy do automatyzacji

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podtgczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidlowe przyporzadkowanie sygnafow wejscia
i wyj$cia moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.

* Uzywaé wytgcznie ekranowanych przewodoéw sterowniczych!

» Jezeli urzgdzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec¢ sterujgcych, potaczenie musi by¢ do-
konywane przez wzmachiacz oddzielajacy!

* Aby istniata mozliwos¢ sterowania pradem giéwnym lub obnizonym poprzez napiecia
sterujace, nalezy zwolni¢ odpowiednie wejscia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).

28
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Interfejsy do automatyzac;ji

5.71 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

¢
\ LC @O
(=2)
w—t=G— S —— :
=@ 0-10V I = AT
D: : w 0-100K ! 10-100K
E‘E'_® o1ov T
—X ‘ .
T : :
oV — ‘J(E.—@ ------ F S
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+15V (max. 75mA) J(Z:%
-15V (max. 25mA) ——¥(=—3) - ~-
E(‘E_@ | 'START/STOP ﬁjr\ﬁli é J)AMP %
—CE'
H=—®
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™ 1@
Pcﬁ T\J
%E—W
Rys. 5-15
Poz. |Styk |Ksztait Nazwa
sygnatu
1 A Wyjscie Przytgcze ekranu kabla (PE)
2 B/L Wyjscie Prad ptynie, sygnat I>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
4 C Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla prgdu gtéwnego, 0-10V (0 V = Imin/
10V = Imax)
5 D Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu obnizonego, 0-10V (0 V = Imin/
10V = Imax)
6 J/U Wyjscie Potencjatodniesienia0 V
7 K Wyijscie Zasilanie +15V, maks. 75 mA
8 \% Wyijscie Zasilanie -15V, maks. 25 mA
9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop
10 H Wejscie Przetgczanie prgdu spawania na prad gtdwny lub obnizony (pulsy)
11 M/N/P | Wejscie Aktywacja zadanej pradu sterujgcego
W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujgcego dla pradu
gtéwnego i obnizonego, wszystkie 3 sygnaly nalezy przytozy¢ do po-
tencjatu odniesienia 0 V
12 G Wyjscie Warto$¢ pomiarowa Isow (1V —100 A)
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Informacje ogolne

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogéine

A NIEBEZPIECZENSTWO
e Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wylaczeniu!

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

1. Wyltgczy¢ urzadzenie.

2. Odtgczyc¢ wtyk od sieci.

3. Odczekaé 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawa!
6 Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytgcznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktora na podsta-
wie swojego wyksztatcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpoznaé¢ podczas
kontroli zréodet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podja¢ odpowiednie srodki ostroznosci.
+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomy$iny, to nie wolno uruchamia¢
urzgdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

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

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

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng scierkg (nie stosowac agresywnych $rodkéw
czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. plytki chlodnicy urzgdzenia przedmuchac¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze d oprowadzi¢ do nad miernej predkosci obrotowej wentylatora
urzadzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowac strumienia powietrza bezp osrednio na wentylator, ew.
zablokowa¢ mechanicznie wentylator.

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

Filtr zanieczyszczen

Zastosowanie filtra zanieczyszczen red ukuje przepustowos¢ powietrza chtodzgcego, a wskutek tego
zmniejsza cykl pracy urzadzenia. Cykl pracy zmniejsza sie, gdy filtr staje sie coraz bardziej za-
nieczyszczony. Filtr zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym
powietrzem (w zaleznos$ci 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 zgazem
» Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymieni¢ lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecié.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Pozostaty osprzet, ogdiny stan
Kontrola sprawnosci
» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujgce butle zgazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.
* Usungc¢ 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 mocujgce
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczeh
Kontrola sprawnosci
» Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady red ukciji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczgce wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod katem zanieczyszczeh
+ Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku moga 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".
Oprocz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegac¢ wtasciwych krajowych
przepisow i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.3

X

Utylizacja urzadzenia

Prawidiowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktore powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-

mmmm cyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowac.

* Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych!
* Przestrzegaé obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczagca odpadow elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzgdzenia elekiryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na smieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzadzenie nalezy oddac do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obroét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla srodo-

wiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) wymaga, aby zuzyte

urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.

Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzadzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik koncowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzadzenia i oddzielnie u-

suniete. Typ baterii lub akumulatora i ich skiad jest podany na stronie goérnej (typ CR2032 lub SR44).

Nastepujgce produkty EWM mogg zawierac baterie lub akumulatory:

+ przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyja¢ z kasety LED.

» sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjac. Sterowniki mozna zdemontowac¢ za pomoca standardowych narzedzi.

Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we

wiadciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazaé do utyli-

zacji za po$rednictwem lokalnych partneréw EWM w catej Europie.

Wiecej informacji na temat ElektroG mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej pod adresem:

https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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7

7.1

Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis
il Usterka / Przyczyna
«® Srodkizaradcze

Zabezpieczenie sieciowe reaguje
N Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
%  Ustawié zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.

Usterki
N Za staby przeptyw chtodziwa
K  Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupeti¢ poziom chtodziwa
%K  Usung¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddw)
®  ZresetowacC przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chtodziwa

~ Powietrze w obiegu chtodziwa

%  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.2
» Nie mozna ustawi¢ réoznych parametrow (urzgdzenia z blokadg dostepu)

%  Blokada wprowadzania, wytgczy¢ blokade dostepu
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wieca sie po wtgczeniu
¥ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzagdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania

®  Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
& Problemy z potgczeniami

%  Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ p oprawnosc instalacji.

Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane ztgcza prgdu spawania

*K  Dokreci¢ przyfgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego p rzedmiotu
~ Przeciazenie

%  Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania

%  Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Brak zajarzania tuku
# Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.
%  Rodzaj zajarzania: Wybra¢ zajarzanie wysokg czestotliwoscig z uzyciem jonizatora HF.
Zaleznie od urzgdzenia ustawienie dokonywane jest przez przetgcznik rodzajow zajarzania lub
przez parametr kF_] w menu urzadzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).

Zte zajarzanie tuku
» Witragcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obra-
bianym przedmiotem
«K  Elektrode wolframowa przeszlifowac lub wymienic¢
N Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
%«  Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizaciji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.2

Nieréwnomierny tuk

~ Witrgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem d odatkowym lub obra-
bianym przedmiotem

%  Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienic¢
~ Nieprawidtowe ustawienie parametréw
%«  Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie sie poréw
» Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa

%  Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle zgazem ostonowym
*®  Miejsce spawania ostoni¢ $ciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
® W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowac soczewke gazowag
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
%  Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
» Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
%  Przeptuka¢ gazem wigzke przewodow lub wymienic

Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

1 23{;4

0

@I e [

E 092-007861-00000
blau / blue

Rys. 7-1
*  Wylgczy¢ urzgdzenie i napetni¢ zbiornik plynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
* Odblokowa¢ szybkoztgcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytgcze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chiodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi ukiadu chtodzenia (w poblizu zbiornika plynu chtodzacego)!

r N

5 6

)
(7)) KLICK
0 0 l@;/ CLICK

Rys. 7-2

+ Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkoztgcze, aby zebra¢ wyciekajacy ptyn chlodzacy i wigczy¢
urzadzenie na ok. 5 sekund.
» Zablokowaé szybkoztgcze przez przesuniecie z powrotem pierscienia zamykajgcego.
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Dane techniczne
Tetrix 300

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Tetrix 300
TIG Spawanie reczne elektrodg
otulong
Prad spawania (I2) 5Ado 300 A
Napiecie spawania zgodnie z normg 10,2V do 22,0V 20,2V do 32V
(U2)
Cykl pracy CP przy40°C ™
30 % - 300 A
35 % 300 A -
60 % 260 A
100 % 210 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 63do 95V | 63V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 3 x400V (-25% do +20 %)
Czestotliwosc 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 3x16 A
Przewdd przylgczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
maks. Moc przylaczeniowa (S+) 11,4 KVA 16,6 KVA

Moc pradnicy (Zalec.) 22,4 kVA
Pobor mocy PP 25 W
Maksymalna impedancja sieci xx mOhm
(@Pcc)™

Cos Phi/ sprawnos¢ 0,99/88 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /10
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopienochrony H/IP 23

Wytacznik ochronny
roznicowoprgdowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu P!

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia ©

-25°Cdo +40°C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie
uchwytu

Wentylator (chlodzony powietrzem) / gaz lub woda

Przewod masowy (min.) 50 mm?
Klasa EMC A
znak testowy /CE JHI /&8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
Wymiary (I x b x h) 539 x 210 x 415 mm
21.2x8.3x16.3 cal
Ciezar 20,5kg
4521b

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

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

Bl Wydajnos¢ w stanie spoczynku bez zewnetrznych lub wewnetrznych urzadzen peryferyjnych.

¥ 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 podtaczenie.
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Tetrix 300

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

1 Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chiodzgcego! Przestrzegac zakresu temperatury ptynu
chtodzgcego!
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Tetrix 300 AC/DC

8.2 Tetrix300 AC/DC

TIG Spawanie reczne elektrodg
otulong
Prad spawania (l2) 5A do 300 A
Napiecie spawania zgodnie z normg 10,2V do 22,0V 20,2V do 32V
(Uz)
Cykl pracy CP przy40°C ™
30 % - 300 A
35% 300 A -
60 % 260 A
100 % 210A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 63V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 3x400V (-25% do +20 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 3x16 A
Przewdd przylgczeniowy sieci HO7RN-F4G2,5
maks. Moc przylgczeniowa (S+) 11,7 KVA 17 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 23 kVA
Pobdér mocy P; P 32W
Maksymalna impedancja sieci xx mOhm
(@PCC) ™
Cos Phi/ sprawnos¢ 0,99/84 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /10
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Wytgcznik ochronny Typ B (zalecany)
roznicowoprgdowy
Poziom hatasu ! <70 dB(A)
Temperatura otoczenia © -25 °C do +40 °C
Chiodzenie urzadzenia / Chiodzenie Wentylator (chlodzony powietrzem)/ gaz lub woda
uchwytu
Przewod masowy (min.) 50 mm?
Klasa EMC A
znak testowy /CE /HI /28
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)
Wymiary (I x b x h) 539 x 210 x 415 mm
21.2x 8.3 x 16.3 cal

Ciezar 22,6 kg

49.81b

i
2

(B

[4]

16l

[6]

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

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

Wydajnos$¢ w stanie spoczynku bez zewnetrznych lub wewnetrznych urzgdzen peryferyjnych.

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 podtaczenie.

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

Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chlodzacego! Przestrzegac zakresu temperatury ptynu
chtodzacego!
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9.

ev\;’-r) Akcesoria
Chtodzenie uchwytu spawalniczego
Akcesoria
Zalezne od osiagow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.
1 Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
cool41 U31 Modut chiodzacy 090-008600-00502
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
1.1 Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool
Typ Nazwa Numer artykutu
blueCool-1051 ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool-10251 ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool-3051 ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 51 094-024142-00005
blueCool-30 251 ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 251 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000
1.2 Rodzaj ptynu chtodzacego KF
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-5 Ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chtodzacy do -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 2001 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
2 Systemtransportowy
Typ Nazwa Numer artykutu
Trolly 55-6 Waozek transportowy, zamontowany 090-008825-00000
Trolly 55-5 Waozek transportowy, zamontowany 090-008632-00000
Trolly 35.2-2 W zKi transportowe 090-008296-00000
Trolly 38-2 E Wézek transportowy, rozstaw osi wzdtuzny 090-008270-00000
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Zdalne sterowanie i akcesoria
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9.3 Zdalne sterowaniei akcesoria
9.3.1 Przylacze 7-stykowe
Typ Nazwa Numer artykutu
RT50 7POL Zdalne sterowanie, kompletny zakres funkcii 090-008793-00000
FRV 7POL0.5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00004
FRV 7POL 1m Kabel potgczeniowo-przediuZzajgcy 092-000201-00002
FRV 7POL5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Kabel potagczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00007
9.3.2 Przylacze 19-stykowe
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF1 19POL5 M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem | 094-006680-00000
pofgczeniowym
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania pragdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania pradem 090-008106-00010
RTAC1 19POL Przystawka zdalnego sterowania, natezenie/ba- 090-008197-00000
lans/czestotliwos¢
Dotyczy wytgcznie urzgdzen do spawania prgdem
przemiennym (AC).
RT PWS1 19POL Przystawka zdalnego sterowania, spawanie z goéry | 090-008199-00000
na doét, zmiana biegunéw
RTP1 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania punk- | 090-008098-00000
towego/pulsacji
RTP2 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania punk- | 090-008099-00000
towego/pulsaciji
RTP3 spotArc 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania punk- | 090-008211-00000
towego spotArc/pulsacji
RAS5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00005
sterowania
RA10 19POL 10m Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20m Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
RV5M19 19POL 5M Przewdd przedtuzajgcy 092-000857-00000
9.4 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R | Uchwyt palnika spawalniczego, prawy 092-002699-00000
ON Filter TG.0002 Opcja dodatkowego wyposazenia w filtr za- 092-002551-00000
nieczyszczen wlotu powietrza
ONPCPLUG Pokrywa ochronna wtyku 092-003074-00000
ON 8pol 8-pinowe gniazdo przytgczeniowe 092-002465-00000
9.41 Sterownik urzadzenia Comfort
Typ Nazwa Numer artykutu
ON 12pol Retox TG.0002 Opcja dozbrojenia w 12-stykowe gniazdo przytgcze-| 092-002519-00000
niowe uchwytu
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Typ Nazwa Numer artykutu
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D | Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
Proreg Ar/CO2 230bar 151 D | Reduktor cisnienia z manometrem 394-008488-10015
16A 5POLE/CEE Wiyk sieciowy 094-000712-00000
KLF-L1-L2-L3-PE Naklejka kabla sieciowego 094-023697-00000
ADAP 8-5POL Przej$ciéwka 8-styk. na 5-styk. 092-000940-00000
ON AL D13/27 Naktadka do tulei obcigzeniowych 092-003282-00000
9.6 Komunikacjazkomputerem
Typ Nazwa Numer artykutu
PC300 XQ Set PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi pa- | 090-008777-00000
rametrow spawalniczych z kablem i interfejsem
SECINT X10 USB
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10.1 Wyszukiwanie punktéw handlowych
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