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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

IlIIJI Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywac¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

+ Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzagdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

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

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

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

© EWM GmbH

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedoéw pisarskich oraz pomytek.

Zabezpieczenie danych

Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie kopii zapasowej danych dla wszystkich zmian w
poréwnaniu do ustawien fabrycznych. Uzytkownik jest odpowiedzialny za usuniete ustawienia osobiste.
Producent nie ponosi za to Zadnej odpowiedzialnosci.
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2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentacji

/A NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
*  Wskazdéwka 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, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osoéb.
+ 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, ktére muszg by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

= Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikngé¢ szkéd
materialnych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkngc¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowad.

099-008097-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

I |[Zwrdé uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac /
dotkng¢)

Wylacz urzadzenie
@ ytacz urzg
N/

Zwolnij

Wigcz urzgdzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

Obro¢

Wejscie

NG

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj

7/
N

S

N\
4

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
zielono

poprawnie / prawidtowo
=

L.
L
—

I - | Wyiscie
i

S

Lampka sygnalizacyjna miga na
zZielono

Prezentacja warto$ci czasu
< 4s 7 |(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

7/
N

@

N
’

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
czerwono

—~— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)

(=)

Lampka sygnalizacyjna miga na
czerwono

uzywac

4
.

()

.
’,

Lampka sygnalizacyjna $wieci na
niebiesko

>Q-D< Narzedzie nie jest konieczne / nie
U
TT Narzedzie jest konieczne / uzy¢

()

Lampka sygnalizacyjna miga na
niebiesko

099-008097-EW507
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ev\;h-) Dla wtasnego 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 bezpieczenhstwa zamieszczone w niniejszej instrukcji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwrdci¢ 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 pragdem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotknigcia sprzetu

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

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu
spawania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

+ Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odkiada¢ na izolowane podioze!

» Stosowac petne osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby rownolegtego 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 dopuscié¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po

przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone

napiecie biegu jalowego.

» Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytacznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wyltgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pragdu nalezy w pewny sposéb odigczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napieé¢ powrotnych!)

* Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub
urzgdzen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowe;j
obstugi moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

« Zakfadac¢ 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 oslepienial

099-008097-EW507 7
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

e

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajgce sie unikna¢ zrodta

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drog oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym
(promieniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

» Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym
otoczeniem 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 wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

+ Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

» Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

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

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ dokfadnie pozostatosci palnych materiatow ze
spawanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrébce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-008097-EW507
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE
7 Dym i gay!
0 Dym i wydzielajace si¢ gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
L Oprocz tego opary rozpuszczalnika (weglowodér chlorowany) pod wptywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujgcy
fosgen!
« Zapewnij wystarczajgcy doptyw Swiezego powietrza!
* Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowac odpowiednig ochrone drég oddechowych!
* Aby unikng¢ tworzenia sie fosgenu, pozostatosci chlorowanych rozpuszczalnikdéw na
obrabianych przedmiotach nalezy najpierw zneutralizowa¢ odpowiednimi srodkami.

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajgcy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!
L——— « Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!
* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé¢ odpowiednie ochronniki stuchu!
Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci
((“’)) elektromagnetycznej (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 urzgdzenh
klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci
! \ elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tgcznie z obszarami mieszkalnymi podtgczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

otoczeniem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz réwniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg 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 zaklécen

» Podtgczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylega¢ scisle do siebie oraz
przebiega¢ po podtozu

*  Wyrdéwnanie potencjatow

« Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez
odpowiednie kondensatory.

+ Ekranowanie pozostatych urzgdzeh w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-008097-EW507 9
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!

(("’)) Zrédta pradu generuja pola elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, polgczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca i defibrylatorow.

P' + Stosowac sie do zaleceh konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

* Rozruszniki serca mogg dziata¢ nieprawidtowo (w razie potrzeby zasiegnaé¢ porady
lekarza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzgdzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych

dyrektyw i przepisow!

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

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

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

» Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

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

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

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

Wymagania w zakresie podlaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektorych typow urzadzen moga obowigzywaé ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspdiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca si¢ uwage na dane techniczne
urzgdzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

24 Transport i umieszczenie urzgdzenia
A OSTRZEZENIE

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

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

» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowaé zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

10 099-008097-EW507
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

:D— Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujgce)

mog3g stanowic¢ zrodto zagrozen, np. przewroéci¢ podtagczone urzadzenie i spowodowac

obrazenia os6b!

* Rozigczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

/~  Niebezpieczenstwo wywrdcenia!

/ ‘?’ Podczas transportu i ustawiania urzgdzenie moze sie przewroécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
: zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

» Urzadzenie ustawiac¢ lub transportowac na réwnym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyd!

‘a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

—

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga byé przyczyna potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadac ptasko na podtodze (unikac¢ petli).
* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.
Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chlodzacy i jego przytacza!
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewa¢ podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania
obiegu plynu chlodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.
+ Otwierac obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle prgdu lub urzadzeniu
chtodzgcym!
* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
» Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

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

2>  Nieprawidfowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

e Akcesoria podfgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfagczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

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

e Akcesoria sa wykrywane przez urzagdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

= Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed
uszkodzeniami i zanieczyszczeniami.

* Jezeli do gniazda nie zostaly podifgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zaftozyé nowg!
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Zakres zastosowania

3

3.1

3.1.1

3.1.2

3.1.3

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowigzujgcymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i
rzemiesinictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce
znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia
moga pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za
wszelkie szkody 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¢ zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

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

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci

c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!

Aby unikna¢ obrazen ciala i uszkodzenia urzagdzenia, moze by¢ ono naprawiane lub

modyfikowane wytacznie przez osoby uprawnione (autoryzowany personel serwisowy)!

Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji !

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (autoryzowany personel
serwisowy)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u whasciwego dystrybutora.

12
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzagdzeniami

Te przystawki zdalnego sterowania zostaty opracowane specjalnie do nastepujgcych spawarek i w
zaleznosci od modelu oferujg rézne mozliwosci ustawien.

RTP1,-2,-3

Pico 180 puls

Pico 200 puls

Pico 300 cel

Pico 300 cel pws

Pico 350 cel puls

Pico 350 cel puls pws
Pico 350 cel puls pws dgs
Pico 400 cel puls

Pico 400 cel puls pws
Picotig 200

Picotig 200 AC/DC
Picotig 220

Microplasma 25-2, 55-2, 105-2
Tetrix 200

Tetrix XQ 230

Tetrix XQ 230 AC/DC
Tetrix 300

Tetrix 300 AC/DC

Tetrix XQ 300 AC/DC
Tetrix 351-551 DC

Tetrix XQ 350-600 DC
Tetrix 351-551 AC/DC
Tetrix XQ 350-500 AC/DC
Taurus 400 Basic

=

®|® Q@) RTA PWS2

@02
@Bl
@ u
@ sl
@ 6l

@

eeeeeeEEEPEEEE®®®®®®®|®®|®|© RTF19POL

oPoPPPOeOEOPPEOROBO®®®®®|®|® RTG119POL

ePeeeeEeEeEeee®®®®®®®®®®|®|®RTPWS
®

oo OLPPPOOEOE®®®®®®®®|® RT119POL
®
eePeeePERPReRPREPRPE®E®®|® @ ® | RTAC

Py
PRPEEPEEPEEEIZIEEEE®EE®R®E®®®®

O e e ®e®e®®®|®®

' ograniczona funkcjonalnos$¢

1 kompatybilne od numeru seryjnego 0000743313
Bl kompatybilne od numeru seryjnego 0000741710
[l kompatybilne od numeru seryjnego 0000756635
Bl kompatybilne od numeru seryjnego 0000748457
61 kompatybilne od numeru seryjnego 0000780887
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Czes¢ kompletnej dokumentac;ji

3.3 Czesc¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢é i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdélnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Rys. 3-1
Poz. Dokumentacja
A1 Wézki transportowe
A.2 Zrédto pradu spawania
A3 Urzadzenie chtodzace
A4 Uchwyt spawalniczy
A.5 Przystawka zdalnego sterowania
A.6 Sterownik
A Kompletna dokumentacja
14 099-008097-EW507
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ev\;h‘) Skrocony opis urzadzenia
RT1 19POL

4 Skrécony opis urzadzenia

41 RT1 19POL
® a1 ]

O—r)

o _/
@ ('@@ )
Rys. 4- 1

Poz. |Symbol |Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.
2 | %, |Pokretto pradu spawania
C> Ptynna regulacja pradu spawania, od 0 % do 100 % ustawionego pradu gtéwnego na
w1 zrodle pradu.

3 ﬂ Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podfgczenia przewodu sterowniczego.

42 RTF119POL

Poz. |Symbol |Opis
1 Przycisk nozny
2 Przewéd podlaczeniowy, 19-stykowy
099-008097-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia

RTG1 19POL
4.3 RTG119POL
Poz. [Symbol |Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.
2 | i, |Pokretto pradu spawania
Q Ptynna regulacja pradu spawania, od 0 % do 100 % ustawionego pradu gtéwnego na
St zrédle pradu.
3 Rekojes¢
4 Przewéd podlaczeniowy, 19-stykowy
44 RTP119POL
1
SLlfle ©
o | | ®
@ o =5
I':~ &IUU I':~ I &IOD
(% .IMP:I (% 1)
Fe ._\“'""o‘ns o= ‘\“""I‘LE
@@ ey
o,as~, m‘z 0,05 ‘2
t, |iek) t, (sek) 4
@ == O,
80
S RO,
RT P 1 x’h%
Rys. 4- 4
Poz. |Symbol |Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.
2 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podfgczenia przewodu sterowniczego.
3 - Przetacznik obrotowy
: nn----—--- Spawanie impulsowe
-------- Spawanie standardowe
--- Spawanie punktowe

16
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Skrécony opis urzadzenia

RTP2 19POL
Poz. |Symbol |Opis
4 “__\-/‘;—‘s\f . | Pokretto Czas spawania impulsowego/punktowego
nQ\* Spawanie impulsowe: ustawienie czasu impulsu (0,05 do 2 s).
Ry Spawanie punktowe: Ustawienie czasu spawania punktowego (0,5 do 20 s).
5 /-‘ Pokretlo Czas przerwy impulsu
";_/1 Spawanie impulsowe: Ustawienie czasu przerwy impulsu (0,05 do 2 s).
6 Mfi',’m Pokretto |1 (prad spawania, impulsowy, punktowy)
ﬁk_), Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pragdu spawania na
k™ | spawarce.
Pulsacja: ustawienie pradu impulsowego
Spawanie punktowe: ustawienie pradu punktowego
Standard: ustawienie pragdu spawania
7 3@7\;5"4;.,275 Pokretto Iz (prad drugiego poziomu/ prad przerwy impulsu)
NS Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pradu spawania |1 na
° " | przystawce zdalnego sterowania.
Pulsacja: ustawienie pradu przerwy impulsu
Standard: ustawienie pradu drugiego poziomu (mozna wywotaé drugim wytgcznikiem
uchwytu)
8 Lampka sygnalizacyjna Prad przerwy impulsu
Lampka sygnalizacyjna swieci sig, gdy ptynie prad przerwy impulsu.
9 Lampka sygnalizacyjna Prad impulsowy
Lampka sygnalizacyjna swieci sie, gdy przystawka zdalnego sterowania jest gotowa do
pracy i gdy ptynie pragd impulsowy.
10 | A ). |Przetgcznik metody spawania
.f ------- Spawanie elektrodg otulong
:;-..p' ------- Spawanie metoda TIG
4.5 RTP219POL

(%
125 15 50

0 “‘\nl,, ”1 75 “‘ ls, .

7,5 2,20 30m »70
- - - -
= = - -
5% a‘."zz,s ) [ ——
N aN—

|z x10
| x100

x0,1
x1

!I’e 8 20 B.nlmme9€l

Lk 25-250 L

Poz. | Symbol

I

2)5-25 “ay
0,25-2,5--
-~
0.25—2.5—,

2826—

e
DO OO0

BT R 2

Rys. 4-5
Opis

Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.

A

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podfgczenia przewodu sterowniczego.
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Skrécony opis urzadzenia

ewn

RTP2 19POL
Poz. Opis
3 Przetacznik obrotowy Zakres czestotliwosci / Tryb pracy
l------ Spawanie impulsowe
Ustawienie czestotliwosci impulséw w 4 zakresach:
0,25do 2,5Hz
2,5do 25 Hz
25 do 250 Hz
250 do 2500 Hz
-------- Spawanie standardowe
Standardowe spawanie impulsowe tutaj jest przetgczane pomiedzy pradem
spawania a pragdem drugiego poziomu.
=y Spawanie punktowe
Ustawienie czasu spawania punktowego w 2 zakresach:
0,25do2,5s
25do25s
4 Pokretto Czestotliwosé impulsow
Ustawienie czasu impulsu i przerwy impulsu.
Zakres ustawien zalezy od wyboru zakresu czestotliwo$ci / trybu pracy przetgcznika
obrotowego!
5 Pokretto Balans
Spawanie impulsowe: Ustawianie stosunku impuls-przerwa (od 10% do 90%)
6 Pokretto I1 (prad spawania, impulsowy, punktowy)
Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pragdu spawania na
spawarce.
Pulsacja: ustawienie pragdu impulsowego
Spawanie punktowe: ustawienie pradu punktowego
Standard: ustawienie prgdu spawania
7 Pokretto Iz (prad drugiego poziomu/ prad przerwy impulsu)
Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pragdu spawania I1 na
przystawce zdalnego sterowania.
Pulsacja: ustawienie pradu przerwy impulsu
Standard: ustawienie prgdu drugiego poziomu (mozna wywota¢ drugim wytgcznikiem
uchwytu)
8 Lampka sygnalizacyjna Prad przerwy impulsu
Lampka sygnalizacyjna swieci sie, gdy ptynie prad przerwy impulsu.
9 Lampka sygnalizacyjna Prad impulsowy
Lampka sygnalizacyjna $wieci sie, gdy przystawka zdalnego sterowania jest gotowa do
pracy i gdy ptynie pragd impulsowy.
10 Przetacznik metody spawania

i - Spawanie elektrodg otulong

r& ------- Spawanie metoda TIG
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RTP3 spotArc 19POL

46 RTP3 spotArc 19POL

OO0 EOOO®

Poz. [Symbol |Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.

2 ] Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podtgczenia przewodu sterowniczego.

3 S ; . | Przelacznik obrotowy Zakres czestotliwosci / Tryb pracy
= I ----- Spawanie impulsowe
Ustawienie czestotliwosci impulséw w 4 zakresach:
0,25 do 2,5Hz
2,5do 25 Hz
25 do 250 Hz
250 do 2500 Hz
-------- Spawanie standardowe

Standardowe spawanie impulsowe tutaj jest przetgczane pomiedzy pradem
spawania a prgdem drugiego poziomu.

= Spawanie punktowe spotArc
Ustawienie czasu spawania punktowego w 2 zakresach:

0,25do2,5s
2,5do25s
4 | % |Pokretto Czgstotliwosé impulsow

‘,Lm/; Ustawienie czasu impulsu i przerwy impulsu.
Zakres ustawien zalezy od wyboru zakresu czestotliwo$ci / trybu pracy przetgcznika

obrotowego!
5 | .. |Pokretlo Balans
‘; _,; | Spawanie impulsowe: Ustawianie stosunku impuls-przerwa (od 10% do 90%)
6 - f)&""" Pokretto I1 (prad spawania, impulsowy, punktowy)
A )* ~ | Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pragdu spawania na
™ | spawarce.
Pulsacja: ustawienie prgdu impulsowego
Spawanie punktowe: ustawienie prgdu punktowego
Standard: ustawienie prgdu spawania
099-008097-EW507 19
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Skrécony opis urzadzenia

RT PWS1 19POL

ewn

Poz. [Symbol |Opis
7 MP\;_S"_-{,_,‘E Pokretto Iz (prad drugiego poziomu/ prad przerwy impulsu)
:"k--— fi Ustawienie nastepuje w procentach w zaleznosci od ustawienia pragdu spawania |1 na
“ o ™ | przystawce zdalnego sterowania.
Pulsacja: ustawienie pradu przerwy impulsu
Standard: ustawienie prgdu drugiego poziomu (mozna wywota¢ drugim wytgcznikiem
uchwytu)
8 Lampka sygnalizacyjna Prad przerwy impulsu
Lampka sygnalizacyjna swieci sig, gdy ptynie prad przerwy impulsu.
9 Lampka sygnalizacyjna Prad impulsowy
Lampka sygnalizacyjna swieci sie, gdy przystawka zdalnego sterowania jest gotowa do
pracy i gdy ptynie prad impulsowy.
10 Przelgcznik metody spawania

4.7

Poz.

A M Spawanie elektrodg otulong

& ------- Spawanie metodg TIG

RT PWS1 19POL

Rys. 4-7
Opis

Pokretto pradu spawania
Plynna regulacja pradu spawania, od 0 % do 100 % ustawionego pradu gtéwnego na
zrédle pradu.

Przetacznik biegunowosci (zmiana biegunéw)
Za pomocg tego przetgcznika mozna zmienia¢ biegunowosc¢ pradu (+/-) w gniazdach
przytgczeniowych.

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podfgczenia przewodu sterowniczego.

20
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RTA PWS2

48 RTA PWS2

Lo LY
L T ‘Ul
®
Brcforce
RTA PWS2
Rys. 4- 8
Poz. [Symbol |Opis
1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.

Przetacznik biegunowosci (zmiana biegunéw)
Za pomocag tego przetgcznika mozna zmienia¢ biegunowos¢ pradu (+/-) w gniazdach
przytgczeniowych.

3 ﬂ Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

do podfgczenia przewodu sterowniczego.
Pokretto Arcforce

Do dopasowania wiasciwosci prgdu spawania do odpowiedniego typu elektrody.
Bezstopniowe ustawianie od rutylowych typéw elektrod (miekki tuk) do celulozowych
typéw elektrod (twardy tuk).

5 | . |Pokretto pradu spawania
C> Ptynna regulacja pradu spawania, od 0 % do 100 % ustawionego pradu gtéwnego na
w1 zrodle pradu.
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Skrécony opis urzadzenia
RTAC1 19POL

49 RTAC119POL

Rys. 4- 9
Poz. |Symbol |Opis

1 Uchwyt do zamocowania zdalnego sterowania.

2 ﬂ Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podfgczenia przewodu sterowniczego.

3 | v, |Pokretto pradu spawania
Q Ptynna regulacja pradu spawania, od 0 % do 100 % ustawionego pradu gtéwnego na
zrodle pradu.

4 128 Czestotliwos¢ pradu przemiennego (TIG AC)

$ % |50 Hz do 200 Hz (krokowo co 1 Hz).

—#,, | Przewezenie i stabilizacja tuku elektrycznego:

Ze wzrostem czestotliwosci wzrasta skutecznos¢ czyszczenia. W szczegolnosci cienkie
blachy (spawanie matym pragdem), anodowana blacha aluminiowa lub bardzo
zanieczyszczone stopiwo dzieki wysokiej czestotliwosci dajg sie prawidtowo zespawac
i oczyscic.

5 e Balans pradu przemiennego (TIG AC)
¥ % |Maks. zakres regulacji: +/-15 %.

099-008097-EW507
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ev\;h, Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie
5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajacych!

:D— Podczas transportu nie odlgczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowic¢ zrodto zagrozen, np. przewroci¢ podtagczone urzadzenie i spowodowac
obrazenia os6b!

* Roztaczy¢ przewody zasilajace przed transportem!

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

5.2 Zakres dostawy

Zestaw przed wysyikg 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 uszkodzen (kontrola wzrokowa)!
W przypadku wad

Jezeli dostarczony towar zostat uszkodzony:

+ Nalezy natychmiast skontaktowac¢ sie ze spedytorem!

» Nalezy zachowaé opakowanie (ze wzgledu na ewentualng kontrole przez spedytora lub celem wysyiki
zwrotnej).

Opakowanie do wysylki zwrotnej
W miare mozliwosci uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnego materiatu opakowania. W przypadku
pytan co do opakowania i zabezpieczenia transportu nalezy skonsultowa¢ sie z dostawca.

> Uszkodzenie urzagdzenia w wyniku zabrudzen!

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

* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego
powietrza otoczenia!
Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) (]
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F) ["!
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

099-008097-EW507
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Budowa i dziatanie E\A;h‘)
Podtaczenia

5.3 Podiaczenia

> Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfaczenia!

Przystawki zdalnego sterowania sg skonstruowane specjalnie do przytaczania do spawarek.
Podfgczenie do innych urzadzen moze by¢ przyczyng ich uszkodzenia!

e Przestrzegac instrukcji eksploatacji danej spawarki!
* Przed podiaczeniem wytgczyé spawarke!

5.3.1 Przewéd potaczeniowy

1 ] A
f\'fl-“./_n,-ﬂ| =
H‘ ofl [
: |H @)y
\ e O N
RT 1 RT PWS1 RTP1, -2, -3 RTA PWS2 RTAC1

RA 19POL

Y Y

J"

[T

Rys. 5- 1
Poz. |Symbol |Opis

Reczna przystawka zdalnego sterowania

2 Przewod podiaczeniowo-przediuzajacy, 19-stykowy

3 L] |Zrédto pradu

Przestrzega¢ dokumentac;ji systemu!

» Wylgczy¢ urzadzenie za pomoca gtéwnego wytgcznika.

+ Podtgczy¢ wtyk przystawki zdalnego sterowania bezposrednio lub tez przez odpowiedni przewdd
podtgczeniowo-przedtuzajgcy do gniazda przystawki spawarki i zaryglowaé przez obrét w prawo
(przestrzegac¢ standardowej instrukcji eksploatacji spawarki).

*  Wigczy¢ urzgdzenie.

5.4 Opis funkcji
Sposéb dziatania i mozliwosci regulacji przystawki zdalnego sterowania zalezg bezposrednio od
konfiguracji danej spawarki lub podajnika drutu. Przetgczniki lub ustawienia parametréw specjalnych
(zaleznych od sterownika) definiujg mozliwosci regulaciji.
Potozenie przetgcznika kluczykowego, w pozycji chronigcej przed nieupowaznionym uzyciem, ma
réwniez bezposredni wptyw na sposéb dziatania danej przystawki zdalnego sterowania.

099-008097-EW507
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541 RT119POL; RTF1 19POL; RTG1 19POL

+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

+ Bezstopniowa regulacja pragdu spawania (0% - 100 %) w zalezno$ci od pradu gtéwnego ustawionego
na spawarce.

» Ustawienie punktu roboczego bezposrednio z miejsca spawania.

5.4.2 RT PWS119POL

+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

» Bezstopniowa regulacja pradu spawania (0% - 100 %) w zaleznosci od prgdu gtéwnego ustawionego
na spawarce.

* Przetgcznik biegunowo$ci, nadaje sie do urzadzen z funkcjg PWS.

» Ustawienie punktu roboczego bezposrednio z miejsca spawania.

5.4.3 RTP119POL
+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.
» Ustawi¢ metode spawania TIG lub spawanie elektrodg otulona.
+ Ustawi¢ pulsacje, punktowanie lub standardowy tryb pracy.
Tryb pracy Pulsacja
+ Ustawi¢ prad impulsowy i prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania.
Przyktad z nastepujacymi ustawieniami:
maksymalny prad spawania na spawarce: 120 A
prad impulsowy na przystawce zdalnego sterowania: 50 %
prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania: 25 %
Wynik:
prad impulsowy = 60 A (120 A x 50 %)
prad przerwy impulsu = 15 A (120 A x 50 % x 25 %)
+ Ustawi¢ czas impulsu t1i czas przerwy impulsu t2 .

Tryb pracy Spawanie punktowe
+ Ustawi¢ prad spawania punktowego na przystawce zdalnego sterowania.

+ Ustawic czas spawania punktowego (To pokretto posiada dwie funkcje, dlatego ustawiona wartosc
musi zostaé pomnozona przez 10).

Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:
czas spawania punktowego: 1,5 s
Wynik: 1,5 s x 10 = czas spawania punktowego 15 s

Standardowy tryb pracy
+ Ustawic prad spawania |1 (0-100 % pozycji pokretta pradu gtéwnego na spawarce)

» Ustawi¢ prad drugiego poziomu l2 (0-100 % pozycji pokretta pradu spawania |1 na przystawce
zdalnego sterowania), mozna wywota¢ drugim wytgcznikiem uchwytu.

5.4.4 RTP219POL
+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.
» Ustawi¢ metode spawania TIG lub spawanie elektrodg otulona.
+ Ustawi¢ pulsacje, punktowanie lub standardowy tryb pracy.

099-008097-EW507
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5.4.4.1

Pokretto pradu spawania na spawarce pozostaje bez funkcji.

Tryb pracy Pulsacja

» Ustawic prad impulsowy i prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania.
Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:

maksymalny prad spawania na spawarce: 120 A

prad impulsowy na przystawce zdalnego sterowania: 50 %

prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania: 25 %

Wynik:

prad impulsowy 60 A (120 A x 50 %)

prad przerwy impulsu 15 A (120 A x 50 % x 25 %)

» Ustawic czestotliwosé impulséw.

Zakres czestotliwosci zalezy od ustawienia przetgcznika obrotowego Zakres czestotliwosci / Tryb pracy.
» Ustawic balans.

Tryb pracy Spawanie punktowe
+ Ustawi¢ prad spawania punktowego na przystawce zdalnego sterowania.

o e Ustawi¢ czas spawania punktowego w zaleznosci od przetgcznika obrotowego (to pokretto
posiada dwie funkcije).

Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:

przetgcznik obrotowy Zakres czestotliwosci / Tryb pracy na pozycji 0,25 do 2,5 s
Pokretto Czestotliwos¢ impulséw na pozycji 15

Wynik:

15 s/ 0,1 = czas spawania punktowego 1,5 s

Standardowy tryb pracy

+ Ustawic prad spawania I
(0-100 % pozyciji pokretta pradu spawania na spawarce)

+ Ustawi¢ prad drugiego poziomu Iz (0-100 % pozycji pokretta pradu spawania na przystawce zdalnego
sterowania), mozna wywota¢ drugim wytgcznikiem uchwytu.

Przyktady obliczania pradu impulsowego i pradu przerwy impulsu
Wzér do obliczania:
Balans [%]

Czas impulsu [s]=
100 % x czestotliwos¢

[Hz]
Czas przerwy 100 % - balans [%]
impulsu [s]=

100 % x czestotliwos¢

[Hz]
Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:
przetacznik obrotowy Zakres czestotliwosci: 0,25-2,5Hz
Pokretto Czestotliwos¢ impulséw: 1Hz (10 Hzx 0,1)

26
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Pokretto Balans: 50 %

Czas impulsu t:: I A
0,5s= 50 %
100 % x 1 Hz
.Czas przerwy 100 % - 50 %
impulsu t:
0,5s= 100 % x 1 Hz
Tt -
— T — t
Pokretto Balans: 10%
Czas impulsu t:: I A
0,1s= 10 % — - _ _
100 % x 1 Hz
.Czas przerwy 100 % - 10 %
impulsu t:
09s= 100 % x 1 Hz
t— L T
— T — %
Pokretto Balans: 90 %
Czas impulsu t:: I A
09s= 90 % —
100 % x 1 Hz
_Czas przerwy 100 % - 90 %
impulsu tz:
0,1s= 100 % x 1 Hz
b=
| | 2 -
— T — %

5.4.5 RTP3 spotArc 19POL
+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.
+ Ustawi¢ metode spawania TIG lub spawanie elektrodg otulona.
» Ustawic¢ pulsacje, punktowanie spotArc® lub standardowy tryb pracy za pomocg przetacznika
obrotowego Zakres czestotliwosci / Tryb pracy.
Prad drugiego poziomu na spawarce pozostaje bez funkciji.
Tryb pracy Pulsacja
+ Ustawic prad impulsowy i prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania.
» Ustawic czestotliwos¢ impulséw.

099-008097-EW507
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Zakres czestotliwosci zalezy od ustawienia przetgcznika obrotowego Zakres czestotliwosci.
» Ustawi¢ balans.

Przykfady obliczania pradu impulsowego i prgdu przerwy impulsu

+ Ustawi¢ maksymalny prad spawania na spawarce na 120 A.

» Ustawic prad impulsowy na przystawce zdalnego sterowania na 50 %.

+ Ustawic prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania na 25 %.

Wynik

prad impulsowy = 60 A (120 A x 50 %)

prad przerwy impulsu = 15 A (120 A x 50 % x 25 %)

099-008097-EW507
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5.4.5.1 Przykiady obliczania pradu impulsowego i pradu przerwy impulsu
Wzér do obliczania:

Bal 9
Czas impulsu [s]= alans [%]

100 % % czestotliwos¢
[Hz]

Czas przerwy 100 % - balans [%]

impulsu [s]=
100 % % czestotliwos¢
[Hz]
Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:
przetgcznik obrotowy Zakres czestotliwosci: 0,25-2,5Hz
Pokretto Czestotliwosé impulséw: 1Hz (10 Hz x 0,1)
Pokretto Balans: 50 %
Czas impulsu t:: I A
0,5s= 50 %
100 % x 1 Hz
_Czas przerwy 100 % - 50 %
impulsu t::
0,5s= 100 % x 1 Hz
Tt -
— T — 't
Pokretto Balans: 10%
Czas impulsu t:: I A
0,1s= 10 % _ _ _ _
100 % x 1 Hz
Czas przerwy 100 % - 10 %
impulsu tz:
09s= 100 % x 1 Hz
t1_’i =t _’E
— T — %
Pokretto Balans: 90 %
Czas impulsu t:: I A
09s= 90 % _
100 % x 1 Hz
Czas przerwy 100 % - 90 %
impulsu t:
0,1s= 100 % x 1 Hz
-H— t —H-l -
IR e
— T — %
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5.4.5.2

5.4.5.3

5.4.5.4

spotArc
Ustawienie
+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

+ Ustawi¢ prad spawania punktowego na przystawce zdalnego sterowania (procentowo zalezny od
wybranego wstepnie pragdu spawania (AMP) na spawarce).

» Na przetaczniku obrotowym Tryb pracy wybrac¢ zakres czasu spawania punktowego (2 zakresy).

+ Ustawi¢ czasu spawania punktowego w zaleznosci od wybranego wstepnie zakresu czasu spawania
punktowego .

W przypadku spawarek z serii Tetrix ustawienie to jest automatycznie przejmowane.
Przyktad

* przetgcznik obrotowy na pozycji 0,25sdo 2,5s

* czas spawania punktowego na pozycji 15

Wynik

15s /0,1 = czas spawania punktowego 1,5 s.

Diagram spawania punktowego TIG-spotArc z pulsacyjnym pradem spawania

Czestotliwosé, balans oraz stosunek pradu impulsu i przerwy impulsu zostat zoptymalizowany dla tej
procedury i nie moze zosta¢ zmieniony.

1[A]
Iy ol . -
ly —=af ____H |—| H |—| LI
: l‘ : " t[sec]
Rys. 5- 2
Wskazowki na temat ustawiania
Przykfad dla wysokostopowych blach CrNi
Ustawienia wstepne
Materiat: chrom/nkiel, wysokatopowe

Gaz/ilosc: argon /8 I/min.

Srednica elektrody wolframowej: 2,4 mm

* Przefgcznik obrotowy Tryb pracy na pozycji 0,25 s do 2,5 s.
* Prad spawania Iz na panelu sterujgcym spawarki na 50 %.

30

099-008097-EW507
7.8.2023



ewn

Budowa i dziatanie

5.4.5.5

5.4.6

5.4.7
5.4.7.1

Opis funkgiji
Typ spoiny Grubosé blachy | Prad spawania (l1) | Ustawienie czasu (t1)
Potaczenie 1mmz2mm 260 A 10 (2 1s)
Ztacze 1 mm 70 A 25(20,25s)
doczotowe |
Ztgcze 2mm 130 A 2,5(20,25s)
doczotowe |
Spoina 1T mm 120 A 2,5(20,25s)
pachwinowa
Spoina 2 mm 170 A 2,5(20,255s)
pachwinowa
Spoina 1 mm 70 A 2,5(20,255s)
naroznikowa
Spoina 2 mm 130 A 2,5(20,25s)

naroznikowa

Standardowy tryb pracy
+ Ustawic prad spawania 11 (0-100 % pozycji pokretta (AMP) na spawarce)

» Ustawi¢ prad drugiego poziomu 12 (0-100 % pozycji pokretta pradu spawania |1, mozna wywotac
drugim przyciskiem palnika.

RTA PWS2

+ Ustawi¢ metode spawania spawanie elektrodg otulong lub TIG.
+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalnie mozliwy prad spawania |1 na spawarce.
» Ustawic prad spawania 11% na przystawce zdalnego sterowania.

» W razie potrzeby charakterystyka spawalnicza (Arcforce) moze zosta¢ zoptymalizowana na pokretle
Arcforce (spawanie elektrodg otulong).

» W razie potrzeby biegunowos¢ pradu spawania (+/-) mozna przetgczy¢ przetagcznikiem biegunowosci
(wytgcznie w przypadku urzgdzen z przetgcznikiem biegunowosci (typ PWS).

RTAC1 19POL

Standardowy tryb pracy

+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

+ Ustawi¢ prad drugiego poziomu 12 (0-100 % pozycji pokretta pradu spawania [1)
+ Ustawic czestotliwos¢ prgdu przemiennego.

« Ustawié balans.

» Funkcja tworzenia kulek (w zaleznosci od wersji urzgdzenia)

Objasnienie czestotliwosci pradu przemiennego (TIG AC)
Przewezenie i stabilizacja tuku elektrycznego:

Ze wzrostem czestotliwosci wzrasta skutecznos¢ czyszczenia. W szczegdlnosci cienkie blachy (spawanie
matym pragdem), anodowana blacha aluminiowa lub bardzo zanieczyszczone stopiwo dzieki wysokiej
czestotliwosci dajg sie prawidtowo zespawac i oczyscié.

Objasnienie balansu prgdu przemiennego (TIG AC)

Optymalizacja skutecznosci czyszczenia i sposobu wtapiania.

Podwyzszenie pozytywnej péifali oznacza:

* wiekszg skutecznos¢ czyszczenia

* wyzszg temperature elektrody wolframowej
» powstawanie wiekszej guzkowatosci na elektrodzie wolframowej
* szerszg spoing, mniej wtopienia

099-008097-EW507
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Podwyzszenie negatywnej pétfali oznacza:

wezszg spoineg, gtebsze wtopienie

mniejszg skutecznos¢ czyszczenia

nizszg temperature elektrody wolframowej

powstawanie mniejszej guzkowatosci na elektrodzie wolframowej

32
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Informacje ogodine

6
6.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogélne

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wytgczy¢ urzgdzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

6 Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie osoby

uprawnione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na

podstawie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpozna¢

podczas kontroli zrédet pragdu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe

skutki oraz jest w stanie podjg¢ 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 zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktéry 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 podaé typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamienne;.

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

Zabrudzenie urzadzenia powoduje skrécenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwo$é czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).
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Plan konserwacji

6.2

6.3

Plan

konserwacji

Etap konserwaciji

[*] Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie
naprawami moze wykonywac odpowiedni etap pracy na podstawie jej
wyksztatcenia! Punkty kontrolne, ktére nie majg zastosowania, sg

@ pomijane.

zajmujaca sie

Osoba

@ Inspektor

@ Rodzaj kontroli

!

@ [en] |" Sprawdzenie wszystkich przewoddw zasilajgcych i ich przytaczy
(przewody, weze, wigzki przewoddw) pod katem uszkodzen i
szczelnosci.

» Sprawdzenie produktu pod kgtem uszkodzen obudowy.

» Czy sag obecne elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe,
uchwyty, rolki transportowe, hamulec postojowy) oraz odpowiednie
elementy zabezpieczajgce (zatyczki zabezpieczajace) i czy sg one w
nienagannym stanie?

@ é'\@ @C | |ienl || Kontrola lampek operacyjnych, sygnalizacyjnych i kontrolnych, @
urzgdzen ochronnych i regulacyjnych.
@ 9@ malllcally Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng Scierkg (nie stosowaé @

zadnych agresywnych srodkéw czyszczacych).

Objasnienie symboli

Osoby

S

Osoba uprawniona (autoryzowany personel
serwisowy)

Spawacz / operator

Kontrola

Kontrola wzrokowa Kontrola sprawnosci

B 7 B

Okres czasu, przedziat
@ Praca jednozmianowa Praca wielozmianowa
N
co 8 godzin codziennie
[8h]| 9
@aol co tydzien CO miesigc
nrv] | C° pot roku vl corocznie
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Utylizacja urzadzenia

6.4

A

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu 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 dotyczgca odpadéw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem
Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.
To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska 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 odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,

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

Za usuniecie danych osobowych odpowiada indywidualnie uzytkownik kohcowy.

Lampy, baterie lub akumulatory muszg zosta¢ wymontowane przed utylizacjg urzgdzenia i oddzielnie
usuniete. Typ baterii lub akumulatora i ich sktad jest podany na stronie gornej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawierac baterie lub akumulatory:

* przylbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjaé z kasety LED.

» sterowniki urzgdzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tylu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjgc. Sterowniki mozna zdemontowac za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazaé do
utylizacji za posrednictwem lokalnych partnerow 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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ewn

RT1 19POL
7 Dane techniczne
71 RT1 19POL
Interfejs 19-stykowego
Wymiary (I x b x h) 174 x 100 x 80 mm
6.8 x3.9x 3.1 cal
Ciezar 1,2 kg
261b
znak testowy CE /A /8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)
7.2 RTF119POL
Interfejs 19-stykowego
Wymiary (I x b x h) 244 x 115 x 174 mm
9.6 x 4.5 x6.9 cal
Ciezar 2,8 kg
6.21b
znak testowy CE /I /E8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
7.3 RTG119POL
Interfejs 19-stykowego
Wymiary (I x b x h) 223 x 57 x 54 mm
8.8x2.2x2.1 cal
Ciezar 0,7kg (5m)/1,5kg (10 m)
1.51b (5m)/3.31b (10 m)
znak testowy CE/I/E8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
7.4 RTP119POL
Interfejs 19-stykowego
Wymiary (I x b x h) 264 x 147 x 76 mm
10.4 x 5.8 x 3 cal
Ciezar 1,5 kg
3.31b
znak testowy CE /A /E8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)
7.5 RTP219POL
Interfejs 19-stykowego
Wymiary (I x b x h) 264 x 147 x 76 mm
10.4 x 5.8 x 3 cal
Ciezar 1,5 kg
3.31b
znak testowy CE /A /€8
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)
36 099-008097-EW507
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Dane techniczne
RTP3 spotArc 19POL
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7.6 RTP3 spotArc 19POL

Interfejs

19-stykowego

Wymiary (I x b x h)

264 x 147 x 76 mm

10.4 x 5.8 x 3 cal
Ciezar 1,5kg
3.31b
znak testowy Ce€ /I

Zastosowane normy

RT PWS1 19POL

Interfejs

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

19-stykowego

Wymiary (I x b x h)

111 x 111 x 90 mm
4.4x4.4x3.5cal

Ciezar 0,42 kg
091b
znak testowy CE /A /8

Zastosowane normy

RTA PWS2
Interfejs

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

19-stykowego

Wymiary (I x b x h)

174 x 100 x 80 mm
6.8 x3.9x 3.1 cal

Ciezar 1 kg
2.21b
znak testowy CE /A /8

Zastosowane normy

RTAC1 19POL
Interfejs

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

19-stykowego

Wymiary (I x b x h)

174 x 100 x 80 mm
6.8 x 3.9 x 3.1 cal

Ciezar 1,1 kg
24 1b
znak testowy CE /I /8

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

099-008097-EW507
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Przewdd podtgczeniowy i przedtuzajgcy
8 Akcesoria
8.1 Przewdd podiaczeniowy i przedtuzajacy
Typ Nazwa Numer artykutu
RA5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00005
sterowania
RA10 19POL 10m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
38 099-008097-EW507
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E\A;h‘) Zatacznik
Wyszukiwanie punktéw handlowych

9 Zalacznik

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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