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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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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentagciji

2 Dla witasnego bezpieczenstwa
2.1 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 oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb. _

» Wskazéwka 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 muszag 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 unikng¢ 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.:

+  Wetkna¢ ztgcze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

4 099-008793-EW507
6.3.2023
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol |Opis Opis
[ |Zwrdé uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kngc¢)
7\ |Wylacz urzadzenie Zwolnij

)|€

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidiowo

Obro¢

NE R

Q|| ©®

F
ol 4

Wejscie Warto$¢ liczbowa / ustawiana

Nawigu;j V- Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-".D‘- zZielono

Wyjscie e 2 ¢ | Lampka sygnalizacyjna miga na

=

zielono

1
2y

Prezentacja wartosci czasu
(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

’ 1 A

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

ﬁ
’, .
1

Lampka sygnalizacyjna $wieci na nie-
biesko

=e|c&

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

@

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-008793-EW507
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

=S

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!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadac na izolowane podtoze!
Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!
Urzagdzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

Nie wolno uzywaé urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

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 napiecie
biegu jatowego.

Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytacznie 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 prgdem 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)!

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

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

099-008793-EW507
6.3.2023



Dla wlasnego bezpieczenstwa

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.).

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

» 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, pytow lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub gorgcego zuzla.

» Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

* Przed rozpoczeciem spawania usungc doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spa-
wanego przedmiotu.

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

099-008793-EW507 7
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE
9 Dym i gay!
0 Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowacé 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 doplyw swiezego powietrzal
* Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow 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 srodkami.

Obcigzenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchul
L_—  « Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!
* Przebywajgce w strefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!
Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-
((“')) magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziaf 7:
Klasa A Urzadzenia 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 wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci
elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zakt6cenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

@ Klasa B Urzadzenia 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 zaktdcenia elektromagnetyczne, pomimo Ze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zakt6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

niem, uzytkownik musi uwzglednié¢: (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 osob w poblizu, w szczegolnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub nosza aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odpornosc na zaktdcenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktécen

* Podtaczenie 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-
biega¢ po podtozu

+  Wyréwnanie potencjatow

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

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

8 099-008793-EW507
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dzialanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potgczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowychi sygnalowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatorow.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zaktocenia 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 pracownikdédw 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 uzytkownikdéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

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

komponentow!

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

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

24

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzadzen moga 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 sie uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze 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 spowodowac powazne obrazenia!

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

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli zgazem ostonowym!

099-008793-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodow zasilajacych!

Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewrocic¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia os6b!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrocenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewrécié 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 zabezpieczyc!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

Nieprawidtowo utozone przewody (sieciowe, sterujgce, spawalnicze lub zespolony

przewoéd posredni) moga by¢ przyczyna potkniec.

* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikac petli).

» Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciala przez podgrzany ptyn chtodzacyi jego przytacza!

Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przylaczeniowe lub p olgczeniowe moga sie

znacznie nagrzewa¢é podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé 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.

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

1= Nieprawidiowe podigczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédia pradu!

* Akcesoria podigczac do odpowiednich gniazd i zabezpiecz a¢ przed odfaczeniem przy
wylgczonym urzadzeniu spawalniczym.

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

* Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodfa pradu.

s> Zaslepki ochronne chronig 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!

10
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

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 rzemieslnictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia mogq pojawi¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotoéw materialnych. Za wszelkie szkody
wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerébek w urzgdzeniu!

3.1 Zakres zastosowania
Przystawki zdalnego sterowania stuzg do zdalnej obstugi réznych funkciji urzadzenia.

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wylgcznie z nastepujacymi urzagdzeniami

Tetrix-Schweildgerate mit einer 7-poligen Anschlussbuchse zum Anschluss von digitalen Zubehérkompo-
nenten.

3.3 Obowigzujaca dokumentacja

3.3.1 Gwarancja

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!

3.3.2 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).

3.3.3 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadza¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

Aby uniknac¢ obrazen ciata i uszkodzenia urzadzenia, moze by¢ ono naprawiane lub

modyfikowane wylacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel ser-
wisowy)!

Czesci zamienne mozna zamoéwic u wiasciwego dystrybutora.

099-008793-EW507 11
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Skroécony opis urzadzenia ev\;h1
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 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.
2 Pokrywa
3 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziaf 4.2
4 Pokrywa ochronna
5 Gniazdo przytaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)

Pofaczenie z cyfrowym przytgczem do zdalnego sterowania zrodtem pradu.
6 No6zki urzadzenia
7 Uchwyt do transportu
8 Magnes mocujacy

Do mocowania zdalnego sterowania do namagnetyzowanych powierzchni

099-008793-EW507
6.3.2023
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Skrocony opis urzadzenia ev\;’r’

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.2 Uklad sterowania—elementy sterownicze
Zasadniczo obowigzujg wszystkie opisy ustawien procesu podane w standardowych instrukcjach
eksploatacji. Niniejsza instrukcja eksploatacji przedstawia wytacznie odmienne funkcje
sterowania.

14 099-008793-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Opis

Pokrywa > Patrz rozdziaf 4.2.1

Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich warto$ci

Sygnalizacje stanu

b Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza

Hold ----- Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio
uzyte do spawania wartosci pragdu spawania i napiecia spawania; swieci
wtedy lampka sygnalizacyjna

DC —--spawanie prgdem statym

AC "\u--spawanie pragdem przemiennym

DC —i AC\U réwnoczesnie: spawanie prgdem przemiennym AC specjalnie

Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych
Ustawianie wszystkich parametréw, np. prad spawania, grubos¢ blachy, czas
poczatkowego wypltywu gazu itp.

Przycisk Spawanie impulsowe TIG
Auto. ——-—-- Automatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwos¢ i balans)
. Zgrzewania impulsowe TIG DC z czasami, $wieci na zielono / Szybkie zgrze-

wanie impulsowe z czestotliwoscig i balansem, Swieci na czerwono
AC -
special —————- TIG AC speCJaInle

Przycisk trybu pracy
spofArc

=0.. spotArc / spotmatic (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego)

Przycisk Test gazu / plukanie wigzki przewodéw > Patrz rozdziaf 5.5

Wskazanie, JOB
Wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB).

Off = IO RO

Przycisk przelaczanie wskazanial/tryb oszczedzania energii
VOLT -—-Wskazanie napiecia spawania

+ -------- Wskazanie grubosci materiatu

Prog ----- Wskazanie numeru programu

KW--mm- Wskazanie mocy spawania

Po 3 s przytrzymania urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu reak-
tywac;ji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi > Patrz rozdziat 5.9.

099-008793-EW507
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Skroécony opis urzadzenia ev\;hq
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.21

Sterownik urzadzenia - ukryte elementy sterownicze

Rys. 4-3

Opis

Czas przerwy impulsu/ czas opadania z AMP do AMP%
« Zakres regulacji przerwy impulsu: 0d 0,01 sdo 20,0 s
(w krokach po 0,01 s < 0,5s;wkrokachpo0,1s>0,5s)
« Zakres regulacji czasu opadania (tS1): 0d 0,0 sdo 20,0 s
Zgrzewanie impulsowe TIG: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy pradu obnizonego
(AMP%)
TIG AC specjalnie: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy DC przy AC specjalnie.

Czas impulsu / czas wzrastania (AMP% do AMP)
» Zakres regulacji czasu impulsu: 0d 0,01 sdo 20,0 s

(w krokach po 0,01 s <0,5s;wkrokachpo0,1s>0,55)
» Zakres regulaciji czasu wzrastania (tS2): od 0,0 s do 20,0 s

TIG impulsowo TIG AC specjalnie

Czas impulsu dotyczy fazy pradu Czas impulsu dotyczy fazy AC przy AC
gtownego (AMP) podczas spawania specjalnie.

impulsowego.

AMP

Prad gtéwny (TIG) / prad impulsowy Prad gtéwny (MMA)
I min. do I maks. (w krokach po 1 A) I min. do I maks. (w krokach po 1 A)

sec

Lampka sygnalizacyjna
Czas narastania pradu (TIG) / czas HotstartEREl (spawanie elektrodg otulong)

AMP%

Lampka sygnalizacyjna
Prad zajarzania (TIG) / prad Hotstart =] (spawanie elektrodg otulong)

Przycisk spawania synchronicznego (AC)
Obustronne, réwnoczesne spawanie.
Netsyn.__. Synchronizacja przez napiecie sieciowe

Master -

slave -—- Synchronizacja przez kabel

o
i)

Lampka sygnalizacyjna, czas poczatkowego wyplywu gazu
Zakres regulaciji 0,0 s do 20,0 s

activArc

Lampka sygnalizacyjna activArc

I

Lampka sygnalizacyjna, formowanie kulki/ optymalizacja zajarzania
Swieci przyt aktywnej funkcji formowania kulki.

10

3

Przycisk Wybor parametrow spawalniczych
Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametréw spawalniczych w
zalezno$ci od stosowanej metody spawania oraz trybu pracy.

16
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz.|Symbol |Opis
11 Ut || ampka sygnalizacyjna czestotliwosci
kHz | Czestotliwos¢ AC (TIG)/ czestotliwos¢ impulséw (impulsy kHz TIG DC / czestotliwos¢
impulséw (spawanie elektrodg otulong)
12 U |Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans AC (TIG) / balans impulséw (impulsy kHz TIG DC) / balans impulséw (spawanie
elektrodg otulong)
13 ﬁ“’e Lampka sygnalizacyjna, czas konhcowego wyptywu gazu
14 Przycisk, organizacjazadan spawalniczych (JOB)
Krétkie nacisniecie = wskazanie zadania spawalniczego wybranego w systemie spa-
wania
Dtugie nacisniecie (> 3 s) = tryb "Organizacja zadan spawalniczych (JOB)":
L tadowanie zadania spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego stero-
wania
e Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB) ze zdalnego sterowania do spa-
warki
15 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu wypetnianiakrateru
16 sec Czas opadania pradu
17 | AMP% |Prad obnizony/ prad przerwy impulsu

099-008793-EW507

6.3.2023

17



Budowa i dziatanie ev\;hq
Informacje ogolne

5 Budowa i dzialanie
5.1 Informacje ogdlne
Zasadniczo obowigzujg wszystkie opisy ustawien procesu podane w standardowych instrukcjach
eksploatacji. Niniejsza instrukcja eksploatacji przedstawia wytgcznie odmienne funkcje
sterowania.
5.2 Zakres dostawy
Zestaw przed wysytkg jest doktadnie sprawdzany i pakowany, jednakze nie mozna wykluczy¢ uszkodzen
podczas transportu.
Kontrola dostawy
+ Sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy w oparciu o list przewozowy!
W przypadku uszkodzonego opakowania
+ Sprawdzi¢ dostawe pod katem uszkodzeh (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad
Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:
* Nalezy natychmiast skontaktowac sie ze spedytorem!
* Nalezy zachowa¢ opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysytki
zwrotnej).
Opakowanie do wysytki zwrotnej
W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowac sie z dostawca.
5.3 Warunkiotoczenia
I Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowo duze ilosci pylu, kwasow, gazoéw lub substancji powodujacych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzega¢ terminow konserwacji > Patrz rozdziat 6. 2).
* Unika¢ duzych ilosci dymu, opardéw, pary olejowej, pytu 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)
Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo +70°C(-22 °F do 158 °F)"
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
18 099-008793-EW507
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ev\;hq Budowa i dzialanie
Podtgczenia

5.4

5.5

5.5.1

5.5.2

Podtaczenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odtgczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédlo zagrozen, np. przewrocic¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé
obrazenia oséb!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podigczenia!

Przystawki zdalnego sterowania sq skonstruowane specjalnie do przytaczania do spawarek i po-
dajnikéw drutu. Podigczenie do innych urzadzen moze by¢ przyczyna ich uszkodzenia!

* Przestrzega¢ instrukcji obstugi spawarki lub podajnika drutu!
* Przed podigczeniem wylgczyé spawarke!
Nalezy przeczytac i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentow systemowych i
akcesoriow!
*  Wylaczy¢ spawarke.
+ Ztgcze wtykowe, zehskie wtozy¢ w gniazdo przytgczeniowe zdalnego sterowania i zablokowaé
obracajgc w prawo.

+ Zigcze wtykowe, meskie wiozy¢ w gniazdo przyfgczeniowe zdalnego regulatora spawarki i zablokowaé
obracajgc w prawo.

Ustawienie gazu ostonowego
Ogdlna zasada dla natezenia przeptywu gazu:

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

Zaroéwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow. lloS¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Test gazu
Element obstugi| Akcja Wynik

’ Wybér testu gazu
1 x ¥ AL . . . .
Swieci sie lampka sygnalizacyjna ,Czas poczgtkowego wyptywu gazu

(TIG)“. Gaz ochronny wyptywa przez ok. 20 s. Test mozna przerwac
natychmiast przez powtorne nacisniecie.

Funkcja ,,Ptukanie wigzki przewodoéw”
Element obstugi| Akcja Wynik
’ Wybor ptukania wigzki przewodéow
Ss T Miga lampka sygnalizacyjna ,Czas poczatkowego wyptywu gazu (TIG)".

Ponowne nacisniecie tego przycisku powoduje zakonczenie funkgji.

Jezeli funkcja ,,Ptukanie wigzki przewoddw” nie zostanie zakonczona przez ponowne nacisniecie
przycisku ,,Parametry gazui pradu”, gaz ostonowy bedzie wyplywat, az do momentu opréznienia
butli z gazem!

099-008793-EW507 19
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Budowa i dziatanie

Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

ewn

5.6 Organizacjazadan spawalniczych (tryb "Job Manager")
Po wykonaniu jednej z opisanych wyzej funkcji, urzadzenie przetgcza sie z powrotem na
standardowe parametry takie jak pradi napiecie.
Aby wszystkie dokonane zmiany zostaly zapamietane, urzagdzenie spawalnicze wolno wylaczy¢
dopiero po uptywie 5 sekund!
Przy uzyciu menedzera zadan (JOB) mozna zatadowa¢ aktualny JOB ze spawarki do sterowania zdal-
nego. Mozna rowniez skopiowac¢ ten JOB do kolejnych systeméw spawania kompatybilnych ze zdalnym

sterowaniem.

Sterowanie zdalne moze przetgczaé pomiedzy wszystkimi zadaniami mozliwymi do wyboru w urzgdzeniu.

5.6.1 Wyjasnienie symboli
Wyswietlacz

na wyswietlaczu
Znaczenie

] | tadowanie JOB. (Load JOB)

L L

=1 tadowanie JOB ze spawarki do sterowania zdalnego. (Get JOB)
(N

Ty
-,
-

tadowanie JOB ze sterowania zdalnego do spawarki. (Send JOB)

Opuszczanie menedzera zadan bez zmian. (END)

5.6.2 Wybér zadania spawalniczego (JOB)

Element | Akcja Wynik Wyswietlacz
sterow-
niczy
_ . Wybor trybu menedzera zadan ) | CC
D2 | «® Lou| JJ
Py " s -
p . @m Za pomocg pokrettawybra¢ zagdany numer JOB ) | [} :. ”
. (np. 127). U N Y |
g
ol [55]
— . Wybdr nalezy potwierdzi¢ lub odczekaé chwile na ( ] :| ”
%:fi 1x g jego automatyczne przejecie. oo 1z
loB

©
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Budowa i dziatanie

Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

5.6.3 tadowanie zadania spawalniczego (JOB) ze spawarki do zdalnego sterowania

Element | Akcja Wynik Wyswietlacz
sterow-
niczy
_ . Wybér trybu menedzera zadan (JOB). ] [} 'l
Dae| «® Loy JJ
IoB ‘ﬁ
PN @3"‘ Za pomoca pokretta wybrac¢ zgdany numer zadania || g [} t 111
O: ’ spawalniczego (np. 127) R N IR |
v
*
. | 55
- . Wybor nalezy potwierdzi¢ lub odczekac chwile na (g [} t M
= ,,B,f; 1x g jego automatyczne przejecie. e N IR |
=0 ’ Wybor trybu menedzera zadan (JOB).
o 3sT
loB
P @Sm Wybraé funkcje (Get JOB) przy uzyciu pokretta. - CL )
s ~ ueellic i
U
ol =R
=n ' Potwierdzi¢ wybdr, JOB zostat zatadowany do Wyswietlana jest war-
t--? 5s 1= pamieci sterowania zdalnego. tos¢ pradu i numer
JOB.
joB

O,

5.6.4 Kopiowani

e zadania spawalniczego(JOB) ze zdalnego sterowania do spawarki

Element | Akcja Wynik Wyswietlacz
sterow-
niczy
— . Wybér trybu menedzera zadan (JOB).
N 4
joB
Py A : . : - -
; s @3"‘ Wybrac funkcje (Send JOB) przy uzyciu pokretia. 4= e
. Q001
=3
=D ' Potwierdzi¢ wybdr, JOB zostat zatadowany do Wyswietlana jest war-
¢..i 5s T pamieci spawarki. tos¢ pradu i numer
JOB.
joB
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Budowa i dziatanie

Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametréw)

ewn

5.6.5 Opuszczanie menedzera zadan bez zmian
Uzytkownik znajduje sie w menu menedzera zadan (JOB) i chce go opusci¢ bez dokonywania

zZmian:
Element | Akcja Wynik Wyswietlacz
sterow-
niczy
— . Wybér trybu menedzera zadan (JOB).
%‘3 3s g
loB
2% @3"‘ Wybraé funkcje (END) przy uzyciu pokretta. r 1
[/ 1 ) - -
Q- C g
Q
ol =N
_ ’ Potwierdzi¢ wybor. Wys$wietlana jest war-
% 1x to$¢ pradu i numer
- JOB.

©

5.7 Menu bezposrednie (natychmiastowy dostep do parametréw)
Funkcje, parametry i ich wartosci, dostepne bezposrednio np. poprzez jednokrotne nacidniecie przycisku.
5.8 Menu ekspert (TIG)
W menu Expert zapisane sg parametry, ktore nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przed stawi-
anych parametréow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.
ENTER ] EXIT )
[ &)
NAVIGATION )
Wskazanie |Ustawienie/wybor
Menu ekspert
EPL :
k 5 '; Czas opadania (prad gtéwny na prad drugiego poziomu)
L Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad gtéwn
FS/ y pradu (pra y na prad giéwny)
Parametr activArc
E‘ Ustawienie intensywnosci
P [ Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/ goracy drut)
UL D D [ g Drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne).
-------- Drut dodatkowy wigczony (wyswietlane sg dodatkowe parametry).
I Metoda z goragcym drutem (sygnat uruchomienia dla zrédta pradu gorgcego drutu)
LB v B— Funkcja wigczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
22 099-008793-EW507
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ev\;hq Budowa i dzialanie
Tryb oszczedzania energii (Standby)

Wskazanie |Ustawienie/wybor

E Metoda z goragcym drutem (ustawienie dla pradu goracego drutu)
! 1L ) |5Ado 999 A (fabrycznie 5 A, krokico 1 A)
E Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG puls)
oo Podczas czasu przerwy impulsu mozna wytaczy¢ podawanie drutu (nie dotyczy to
automatyki impulséw lub kHz impulsowo).
-------- Funkcja wytgczona
------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).
T L" Srednica drutu dodatkowego (ustawienie reczne)
Ustawienie $rednicy drutu od 0,6 mm do 1,6 mm.

Litera ,d” przed $rednicg drutu we wskazaniu (d0.8) sygnalizuje zaprogramowang
charakterystyke (tryb pracy KORREKTUR).
Jezeli do wybranej srednicy drutu nie ma odpowiedniej charakterystyki, nalezy dokonac¢
recznego ustawienia parametrow (tryb pracy MANUELL).
(4 _| [Wycofanie drutu
aurg | Zwiekszenie wartosci = wieksze wycofanie drutu
» Zmniejszenie wartosci = mniejsze wycofanie drutu
Prad korekcyjny (formowanie kulki)
! L] |ustawi¢ prad korekcyjny (zakres regulacji odbywa sie w granicach JOB aktualnie wybra-
nego zadania spawalniczego)

D’ ] Srednica elektrody wolframowej/ optymalizacji zajarzania
1O |1 mmdo 4mmlub wieksza (krokowo co 0,1 mm)-

——

Liczba przedstawionych parametréw moze sie réznic¢ (zaleznie od sterowania).

5.9 Tryboszczedzaniaenergii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze nacisniecie
ku > Patrz rozdziat 4.2 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii 5&7)) .
W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesé.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrocenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzadzenie powraca do gotowos$ci do spawania.

099-008793-EW507
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Poréwnanie rezystancji przewodu

5.10 Poréwnanie rezystancji przewodu

Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnaé¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowaé optymalne wtasciwosci
spawalnicze. Warto$ ¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zosta¢ dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymalnej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizacji
wiasciwosci spawalniczych.

]

Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

|

N

Comfort 2.0
Smart 2.0

(Te‘trix

|

Tetrix
Classic

; @ + | ot RT50 7POL ul ]
P ,- ,_
\ L \ J

Rys. 5-2
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Budowa i dziatanie

Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

1 Przygotowanie

*  Wylaczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowa uchwytu spawalniczego.
* Poluzowac elektrode wolframowg i wyciagna¢ ja.

2 Konfiguracja

* Nacisngc przycisk@ Iub@ (Tetrix Classic) i jednoczesnie wigczy ¢ spawarke.
*  Zwolni¢ przycisk.

+ Zapomocg pokret’fa@ mozna teraz wybrac¢ odpowiedni parametr.

3 Poréwnanie/pomiar

+ Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy ¢, wywierajac nieduzy nacisk, do czystego,
0Cczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okreslona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Wartos¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ do 60 mQ. Nowa wartosé
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu nie pojawi
sie wartos$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtorzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

*  Wylaczy¢ spawarke.

* Ponownie zamocowac elektrode wolframowg w tulejce zaciskowe;j.
* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
*  Wigczy¢ spawarke.

5.11 Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

Poz.|Symbol |Opis
1 Pokrywa ochronna
2 Pokrywa
3 Ramie mocujace, pokrywa ochronna

* Prawe ramie mocujgce pokrywy ochronnej docisng¢ w prawo i zdjg¢ pokrywe ochronna.

099-008793-EW507
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Informacje ogolne

6
6.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogéine

A NIEBEZPIECZENSTWO
e Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
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. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekaé 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidiowa konserwacja, kontrola i naprawal!
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 rozpozna¢ 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 niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé
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 pielegnacii.

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).

26
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Plan konserwacji

6.2 Plan konserwacji

Etap konserwacji

[l Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie
naprawami moze wykonywa¢ odpowiedni etap pracy na podstawie jej
wyksztatcenia! Punkty kontrolne, ktdre nie majg zastosowania, sg

@ G pomijane.

zajmujaca sie

Osoba

@ Inspektor
@ Rodzaj kontroli

@ (sn] |° Sprawdzenie wszystkich przewodow zasilajgcych i ich przytaczy (prze-

wody, weze, wigzki przewodow) pod katem uszkodzeh i szczelnosci.

+ Sprawdzenie produktu pod katem uszkodzeh obudowy.

+ Czy sgobecne elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uch-
wyty, rolki transportowe, hamulec postojowy) oraz odpowiednie ele-
menty zabezpieczajgce (zatyczki zabezpieczajgce) i czy sg one w
nienagannym stanie?

£\ . . . . . _
@ N @ff [sh] Kontrola lampek operacyjnych, sygnalizacyjnych i kontrolnych, urzad @

zen ochronnych i regulacyjnych.
@ @é;;@; Powierzchnie zewnetrzne oczyscic wilgotng scierkg (nie stosowac @
6.2.1 Objasnienie symboli

ay)| |°

zadnych agresywnych srodkoéw czyszczgcych).

Osoby
@ Spawacz / operator

Osoba uprawniona (autoryzowany personel
serwisowy)

Kontrola

Kontrola wzrokowa

Okres czasu, przedziat

Kontrola sprawnosci

©)

SR £ B

7Y |Praca jednozmianowa Praca wielozmianowa
CG | |co 8godzin codziennie
@ﬂ co tydzien CO miesigc
wryll | co potroku [v] |corocznie
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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 odpadéw 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 kohcowy.

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 Dane techniczne
Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

71 RT507POL

Przylacze 7-stykowe
Temperatura otoczenia -25 °Cdo +40°C
znak testowy Ce/HI /88
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
Wymiary (I x b x h) 115x235x 300 mm/4.5x 9.3 x 11.8 cal
Ciezar 3,2kg/7.11b
099-008793-EW507 29
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Przewdd podigczeniowy i przediuzajacy
8 Akcesoria
8.1 Przewdd podigczeniowyi przedtuzajgcy
Typ Nazwa Numer artykutu
FRV 7POL0.5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Kabel potaczeniowo-przediuzajgcy 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m 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 potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00007
30 099-008793-EW507
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Wyszukiwanie punktow handlowych

9 Zatacznik

9.1 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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