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Informacje ogélne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazdéwek dotyczacych bezpieczehstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé 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 urzgdzeh, mogg prowadzi¢ do
roznych zachowan podczas spawania.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéow 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 urzgdzenia.

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

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

© EWM GmbH

Dr. Gunter-Henle-Strale 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 wlasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytacznie za pisemng zgoda.

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

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\;’r)

Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

2 Dla witasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $smierci oséb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb. ]

»  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 muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikna¢ 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¢ ztacze wtykowe przewodu pragdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-005630-EW507
14.06.2024
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli
Symbol |Opis Opis
= |Zwrd¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac¢ / dot-
kngc¢)
7\ |Wytacz urzadzenie Zwolnij
D

9

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

NEEREREEEE

HOIENISNE

F
ol

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawigu;j N Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono

Wyjscie e 2 ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na

=

zielono

1
Fpn

Prezentacja wartos$ci czasu
(przyktad: odczekaj 4s / nacisnij)

b‘
/l\

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

6
’, .
1

Lampka sygnalizacyjna $wieci na nie-
biesko

=G |cs

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

@

Lampka sygnalizacyjna miga na nie-
biesko

099-005630-EW507
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczace bezpieczenhstwa

2.3

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

=S

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwal

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukc;ji!

* Przestrzegac¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Rowniez w przypadku dotkniecia sprzetu

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

* Nie dotykac bezposrednio elementow przewodzacych napiecie, jak gniazda prgdu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

+ Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtoze!

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

* Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

* Nie wolno uzywaé urzadzenia 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 napiegcie

biegu jatowego.

+ Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wylgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

* Nie nalezy taczy¢ 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 dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, 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

099-005630-EW507
14.06.2024



Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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 $rodki (odsysanie itp.).

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

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

» Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

+ Ze strefy roboczej usunagé¢ zbiorniki z fatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

» Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytow lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

» Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

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

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

099-005630-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Przepisy dotyczace bezpieczenhstwa

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

Obciazenie hatasem!
@ Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!
L_—  « Stosowa¢ 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 rozdziat 8:
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 mogg wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci
elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktécenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

@ Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzeh do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktdcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzagdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

niem, uzytkownik musi uwzglednic: (patrz réwniez EN 60974-10, zatgcznik A)

+ Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Ukfady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia osob w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

* Odporno$é¢ na zaktécenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakiécen

* Podtaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowe;j
rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac scisle 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 urzagdzenia spawalniczego

10 099-005630-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, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodow sieciowych i sygnatlowych oraz rozrusznikow serca i defibrylatoréow.

+ Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6. 3!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zaktécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

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

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrek-

tyw i przepisow!

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

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

* Przepisy w zakresie bezpieczehstwa 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.

I3 Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

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

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

24

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzagdzen 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 podtaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

i

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie sie¢ i hiewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowaé¢ powazne obrazenia!

+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
» Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

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

099-005630-EW507 11
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’r)

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajacych!

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

moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewroécic¢ podigczone urzadzenie i spowodowac

obrazenia osob!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

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 ustawiac lub transportowa¢ na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodow!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujgce, spawalnicze lub zespolony

przewoéd posredni) moga by¢ przyczyng potknie¢.

* Przewody zasilajgce uktada¢ ptasko na podiodze (unika¢ petli).

* Unikaé ukfadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!

Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie

znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-

biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.

+ Otwiera¢ obieg ptynu chtodzacego tylko przy wytaczonym zrédle prgdu lub urzad zeniu
chtodzacym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!

» Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzgdzenia.
* Transport i praca wyfacznie w pozycji pionowej!

1= Nieprawidiowe podfaczenie moze skutkowac¢ uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odigczeniem przy
wylgczonym urzadzeniu spawalniczym.

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

* Akcesoria sa wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wfgaczeniu zrédta pradu.

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

12
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ev\;’-r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.
Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W
przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawic¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotow 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 urzagdzeniu!

3.1 Zakres zastosowania

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania prgdem statym i przemiennym TIG z Liftarc
(zajarzanie kontaktowe) lub zajarzaniem wysokg czestotliwoscig (bezdotykowo) i przy metodzie

pomocniczej spawania elektrodg otulong. Akcesoria mogg ew. rozszerza¢ zakres dziatania (patrz odpo-
wiednie dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wylgcznie z nastepujacymi urzadzeniami
Nastepujgce komponenty systemu mozna tgczyé ze soba:

Zrédto pradu spawania Tetrix XQ 230 puls DC
Tetrix XQ 230 puls AC/DC
Sterownik urzadzenia Comfort 3.0
Expert 3.0
Urzadzenie chtodzgce uchwyt spawal-[{Cool XQ 40
niczy Cool XQ 40 MV
Wozki transportowe Trolly XQ 35-3
Trolly XQ 55-3

099-005630-EW507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r)

Obowigzujgca dokumentacja

3.3 Obowigzujgca 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 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem mogg byé uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotly). W tym celu nalezy przestrzega¢ odpowied-
nich przepisow krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto prgdu nie moze znajdowac sie
w strefie zagrozenia!
3.3.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
/A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie zadnych napraw i modyfikacji!
6 Aby uniknaé¢ 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)!
Oryginaty schematow potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.
3.3.5 Kalibracja / Walidacja
Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje / wali-
dacje w przedziale co 12 miesiecy (od pierwszego uruchomienia).
14 099-005630-EW507
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ev\;’-r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegodlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwal!

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przykfad systemu spawalniczego.

Rys. 3-1

Poz. Dokumentacja

A.1 WézKi transportowe

A.2 Zrédto pradu spawania

A.3 Urzadzenie chtodzace

A4 Uchwyt spawalniczy

A.5 Przystawka zdalnego sterowania

A.6 Sterownik

A Kompletna dokumentacja
099-005630-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia ev\;’r)
Widok z przodu / widok z tytu

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

16 099-005630-EWS507
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu / widok z tytu

.| Symbol

Opis

Pokrywa ochronna > Patrz rozdziat 5.1.10

Sterownik urzadzenia (patrz odpowiednia instrukcja eksploatacji "Sterownik™)

Gniazdo przytagczeniowe (przewdd sterujgcy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-
zdziat 5.2.1.1

Gniazdo przytaczeniowe prad spawania (+)
Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu po-
dfgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

7+

Ztaczka gwintowana - G'."
Przytgcze gazu ostonowego (wyjscie)

Uchwyt tacznika modutowego
Pofaczenie srubowe do mocowania modutdéw dla komponentéw systemu

Uchwyt transportowy ze zintegrowanymi funkcjami dodatkowymi
» Schowek na czesci eksploatacyjne > Patrz rozdziat 5.1.11
* Pas transportowy > Patrz rozdziat 5.1.4

Uchwyt kabla - opcja > Patrz rozdziaf 9.5

COM

Gniazdo przytaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.6

10

gniazdo przylaczeniowe - RJ45 - opcja
przytgcze sieciowe > Patrz rozdziat 5.7

1"

Wyltacznik gtéwny
Wiaczanie / wytaczanie urzadzenia.

12

Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.9

13

No6zki urzadzenia

14

Otwory wlotowe powietrza chtodzacego

15

Ztaczka gwintowana - G',"
Przytacze gazu ostonowego (wejscie)

16

Gniazdo 19-stykowe
Przytgcze zdalnego sterowania

17

SN | [B Mo

Gniazdo 7-stykowe cyfrowe
do podtgczenia akcesoridéw cyfrowych

18

Otwory wylotowe powietrza chtodzacego

19

Gniazdo przytaczeniowe prad spawania (-)
Podtaczenie akcesoriéw zalezy od metody spawania, nalezy przestrzegac opisu po-
dtgczenia odpowiednio do danej metody spawania > Patrz rozdziat 5.

20

Pasek statusowy LED - wskazywanie stanu roboczego
Stan roboczy jest wskazywany za pomocg swiattowodu > Patrz rozdziat 5.1.9.2.

21

Kod QR
Link do strony producenta w celu uzyskania dalszych informaciji o produkcie

099-005630-EW507
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Budowa i dziatanie EV\;")‘)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5

5.1

Budowa i dziatanie

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi $miertelnym wypad-

kiem!

* Przestrzegaé zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukc;ji
eksploataciji!

» Uruchomienia urzgdzenia moga podejmowac sie wytgcznie osoby, ktdre posiadajg odpo-
wiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrodtami pradu!

+ Przewody potaczeniowe i prgdu podigczaé wytacznie przy wytgczonym urzadzeniu!

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

Transport i umieszczenie urzadzenia

»‘Q

L 2

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
wanych do transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzgdzenie moze
spasc¢ i spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone s3
wyltacznie do transportu recznego!

» To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

mp

2 4

gunocy
e

L3 L ] L3

Rys. 5- 1

Urzadzenie mozna przenosi¢ posrodku za uchwyt transportowy (1), za pomocg pasa transportowego (2)
lub za oba konce uchwytu (3).

18
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e“ﬁ'n Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.1
=

5.1.2

5.1.3

Warunki otoczenia

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

odpowiedniej nosnosci!

* Uzytkownik ma obowiazek zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilo$¢
Swiatta na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowac zawsze pewng i bezpieczna obstuge urzadzenia.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasoéw, gazow lub substancji powodujacych korozje mogg usz-
kodzi¢ urzadzenie (przestrzega¢ termindw konserwacji > Patrz rozdziat 6.3).

* Unika¢ duzych ilosci dymu, odpryskow spawalniczych, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifo-
wania oraz korozyjnego powietrza 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) 1"
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

[ Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegaé zakresdw temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!

Chitodzenie urzadzenia

Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!

* Nie zastania¢ wlotéw i wylotéow powietrza chtodzgcego!

e Zachowac¢ minimalng odlegtos$¢ 0,5 m od przeszkod!

Przewéd masy, ogolnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidiowego podtaczenia pragdu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykow przylacza pradu spawania (przytacza urzadzenia)
— | lub zabrudzen na przytgczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdzaé potgczenia prgdu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je ob-
racajgc w prawo.
» Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo przymoco-
wac! Elementow konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu powrot-
nego pradu spawania!

099-005630-EW507 19
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Budowa i dziatanie EV\;")‘)
Transport i umieszczenie urzgdzenia

514
5.1.4.1

5.1.5

5.1.6

Pas transportowy
Ustawienie diugosci pasa transportowego

1

Rys. 5- 2

Filtr zanieczyszczen

Ten element akcesoriow moze by¢ zamontowany jako opcja > Patrz rozdziaf 9.5.
Zastosowanie filtra zanieczyszczen redukuje przepustowos¢ powietrza chtodzgcego, a wskutek tego
zmniejsza cykl pracy urzadzenia. Cykl pracy zmniejsza sie, gdy filtr staje sie coraz bardziej za-
nieczyszczony. Filtr zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym
powietrzem (w zaleznosci od ilosci zabrudzen).

Chiodzenie uchwytu spawalniczego

A OSTRZEZENIE

~  Ryzyko wypadku spowodowane nieprawidtiowo podtaczonymi modutami!
%, Nieprawidlowo przeprowadzony montaz moze skutkowaé poluzowaniem modutow i

/
L’,

—— spowodowac ciezkie obrazenia ciata.
* Przed montazem nalezy usuna¢ zanieczyszczenia z punktéw potgczeniowych!
+ Wszystkie polgczenia wtykowe i Srubowe muszg by¢ wykonane prawidtowo i kompletnie!

20
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Dzieki modutowej konstrukcji zrédio prgdu mozna doposazy¢ w chtodnice do chtodzenia cieczg uchwytu
spawalniczego. Informacje na temat podtaczania i instalacji mozna znalezé w dokumentacji chtodnicy.

E'I

)

094-024584-00001

¥ I
\s _mrm’
s YL

=

Wiy XS

Rys. 5- 3

1 Whytaczy¢ zrodto pradu i wyjgé wtyk sieciowy z gniazdka.
2 Odtozy¢ zrodio pradu na bok.

099-005630-EW507 21
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5.1.7

3

[@)]

8

Poluzowa¢ $ruby dolnej pokrywy. Przesung¢ pokrywe w pozycje parkowania do strony przedniej.
Ponownie dokreci¢ pokrywe.

Wykreci¢ wszystkie cztery sruby Torx ze tgcznikow modutowych chiodnicy.

Wyprowadzi¢ przewody zasilajgce z kanatu kablowego chtodnicy.

Postawic¢ zrédto pragdu przed nimi nd6zkami urzadzenia przed przednie tgczniki modutowe chiodnicy.
Podnies¢ zrodto pradu z tytu i podigczy¢ oba ztgcza wtykowe przewodow zasilajgcych chtodnicy do
odpowiednich gniazd zrédta pradu (ztgcza wtykowe muszg sie catkowicie zatrzasngc).
Doktadnie umiesci¢ zrodto pradu w gniazdach tgcznikéw modutowych odpowiednich tgcznikow
znajdujgcych sie na chtodnicy. Przymocowac chtodnice i zrodio prgdu wszystkimi czterema Srubami
Torx M5 x 14 mm.

Napetni¢ ptyn chtodzacy > Patrz rozdziat 5.1.6.

w celu uzyskania dalszych informaciji na temat montazu urzgdzenia (wideo) mozna w razie potrzeby
zeskanowac¢ kod QR na naklejce informacyjne;.

Informacje na temat uktadania przewodéw pradu spawania

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

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wigcej od przewoddw innych zrodet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

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

@ MIG/MAG QN0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

22
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+ Dla kazdej spawarki stosowa¢ osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

®

N

@

Nadmiar kabla utozy¢ w ksztatcie meandra.

Rys. 5- 5

* Rozwing¢ w catosci przewody prgdu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unika¢ petli!

+ Zasadniczo nie stosowac¢ wiekszych dtugos$ci przewodow niz to konieczne.

®

N

<,

Rys. 5- 6
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5.1.8

Pelzajace prady spawania

b

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btadzace prady spawania!
Prady btagdzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady
elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowac pozar.

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

Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty zrodta pradu, takie jak obudowa, wozek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!
Nie odktadac na zrodle pradu, wozku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkow roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kgtowe etc.!

Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izo-
lowanym podtozul

L1
L2
L3
N

24
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5.1.9 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

6 Nieprawidiowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-

nych!

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

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

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

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

» Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploataciji
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawa¢ sie do pracy urzadzen zgodnych z klasg
ochrony .

15> Aby méc pracowac z napieciem sieciowym 120 V, wykwalifikowany elektryk musi odtaczy¢
seryjny wtyk przytacza sieciowego i podfaczyé¢ odpowiedni wtyk sieciowy.

5.1.9.1 Rodzaj sieci

5> To urzadzenie moze by¢ podigczane wyltacznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z
uziemionym przewodem zerowym i w taki sposob eksploatowane.

L

N
¢ —o0—
PE
r——0—
Rys. 5- 8
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewod zewnetrzny 1 brazowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wlozy¢ w odpowiednie gniazdo.

099-005630-EW507
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5.1.9.2 Pasek statusowy LED - wskazywanie stanu roboczego
Poprzez swiattowdd z przodu obudowy (pasek statusowy LED) jest wyswietlany dla uzytkownika aktualny

stan roboczy urzadzenia.

Kolor paska statusowego LED

Stan roboczy

biaty (zmiana: jasny/ciemny)

tadowanie (od wtgczenia do czasu uzyskania gotowosci do
spawania)

niebieski

Gotowy do spawania

niebieski (zmiana: jasny/ciemny)

tryb oszczedzania energii standby

Zielony spawanie
201ty Ostrzezenie > Patrz rozdziat 7.2
czerwony Btad > Patrz rozdziat 7.3

5.1.10 Kapturek ochronny, panel sterujgcy spawarki

~

» Otworzy¢ klape ochronna.

*  Wywrzeé lekki nacisk na lewy drazek tgczacy (ilustracja), az bedzie mozna wyjaé kotek mocujacy

klapy w lewg strone do gory.

5.1.11 Schowek na czesci eksploatacyjne

W rekojesci transportowej tej serii urzagdzen znajduje sie schowek na czesci eksploatacyjne do
przechowywania typowych matych czesci eksploatacyjnych. Schowek ten zamykany jest plastikowg

klapka.

Rys. 5- 10
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5.2 Spawanie metoda TIG

5.21 Podtaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
Przygotowa¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploatacji uch-

wytu).
Poz.|Symbol |Opis
1 A== |Obrabiany przedmiot
2 Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy
3 g= Uchwyt spawalniczy
o®°%
4 == |Ghiazdo prad spawania (-)
Przytgczenie przewodu pradu spawania uchwytu TIG.
5 Przewdd sterujacy uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziaf 5.2.1.1
6 Waz gazu ostonowego

+  Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajac

W prawo.

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

» Zdjg¢ z6tta za$lepke ztgczki G4,

* Przykreci¢ przewdd gazu ostonowego do ztgczki GV4”.

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

+ W przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych wodg podigczenie przewoddow chtodziwa
nastepuje do modutu chtodzacego lub chtodnicy nagrzanej cieczy chtodzace;.

5.2.1.1 Przylacze przewodu sterujagcego
Do tego urzgdzenia mozna podtaczy¢ i obstugiwac¢ wszystkie dostepne w handlu 5- lub 8--biegunowe
uchwyty spawalnicze TIG- (z wyjagtkiem 8--biegunowych uchwytéw z potencjometrem). Obstugiwane sg
rowniez 5--biegunowe funkcyjne uchwyty spawalnicze EWM-z X-TECHNOLOGIE.

®@@5
o)

|
|

VDD_HF | 5 8 BT1_HF [A ] :
q @ BT2.HF | B 4 I
= =
NELC owHF c 4 TN
N
BT2HF| 3 . ov_HE |0 o J
U= | VOD_HF | E ] -/ -
BT1HF| 2 (= | I-Down_HF | F 4 W
/ 1 Up_HF | G
- -Up_
OVHF | 1 4 (=
UD_ein_HF | H 1
LY (=

Rys. 5- 12
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5.2.2 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!

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

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

i Niezakiécony doptyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektéow spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem ostonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zatozy¢ z powrotem zo6ity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przylgcza gazu!
* Wszystkie pofgczenia gazu ostonowego musza byé szczelne!

5.2.21 Przylacze reduktora cisnienia

Poz.| Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora cisnienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

* Przed przytaczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawor butli, aby wydmuchacé e-
wentualne zanieczyszczenia.

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

099-005630-EW507
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5.2.22 Przylagcze weza gazu ostonowego

Rys. 5- 14

Poz.|Symbol |Opis
1 Ztaczka gwintowana - G'."
Przytgcze gazu ostonowego (wejscie)
2 Waz gazu ostonowego

* Przykreci¢ gazoszczelnie ztgcze weza gazowego przy przytaczu gazu ostonowego (wejscie) urzgdze-

nia.

5.2.23 Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

Zarowno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow. llos¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Ogolna 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.

» Uruchomi¢ funkcje testu gazu na sterowniku urzgdzenia (patrz instrukcja eksploatacji sterownika)
Napiecie zajarzania i spawania pozostaje wytgczone (bez przypadkowego zajarzenia tuku).
+ Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze ci$nienia w zaleznosci od zastosowania.

099-005630-EW507
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5.3
5.3.1

5.4

5.4.1

5.4.2

5.4.3

Spawanie elektrodg otulong
Podiaczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenial

"=j| Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i popar-
— zeniem!

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

Poz.| Symbol |Opis

1 C1 Uchwyt elektrody

2 Przewod pradu spawania

A== | Obrabiany przedmiot

Przew6d masy

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

Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie podtgcza sie do 19-stykowego gniazda przylgczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

RT1 19POL

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

RTG1 19POL

ey

Funkcje
» Ptynnaregulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zalezno$ci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.

Funkcje

/., + Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zalezno$ci od pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.

* Spawanie start / stop (TIG)

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

30
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544 RTF-XTIG 19Pol

Funkcje

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

Start / Stop procedury spawania (TIG)

545 RT PWS119POL

Funkcje

Ptynna regulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zalezno$ci od pradu gtow-
nego ustawionego na spawarce.

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

5.5 Interfejsy do automatyzaciji

1= Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podigczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidlowe przyporzadkowanie sygnatow wejscia
i wyjscia moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.

» Uzywaé wylgcznie ekranowanych przewodoéw sterowniczych!

« Jezeli urzgdzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec¢ sterujacych, potagczenie musi by¢ do-
konywane przez wzmacniacz oddzielajacy!

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

5.5.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

..;_“—25.,_
\ Lo >0
PWS EE: T~
10V (=
Co 0-10V _ B’
J:_ 10-100K
ov (=
ov U('-‘ *\
+15V (max. 75mA) —K (e START / STOP
R(_
Rys. 5- 16
Styk | Ksztait Nazwa
sygnatu
A wyjscie przytacze ekranu kabla (PE)
B/L wyjscie prad ptynie sygnat I>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)
E wejscie przetgczenie potencjatu prgdu spawania (PWS) wytgcznie urzgdzenia AC (po-
tencjat odniesienia 0 V)
F wyjscie napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
C wejscie specyfikacja napiecia dla pradu gtéwnego 0-10 V (OV = Inin/ 10 V = Inax)
J/U wyjscie potencjat odniesienia 0 V
K wyjscie zasilanie napieciem +15 V, max. 75 mA
R wejscie prad spawania Start / Stop
M/N wejscie aktywacja zadanej pragdu sterujgcego

W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujgcego dla pradu gtow-
nego i prgdu drugiego poziomu nalezy przytozy¢ sygnaty M i N do potencjatu
odniesienia 0 V.

099-005630-EW507
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5.6

5.6.1

Interfejs PC

Oprogramowanie parametréw spawania

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

Wymiana danych miedzy zrédtem prgdu a komputerem
Zarzadzanie zadaniami spawalniczymi (JOBs)
Wymiana danych online

Specyfikacje do monitorowania spawania

Funkcja aktualizacji dla nowych parametréw spawania

Przylacza

Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidfowego podifaczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac uszkodzenie urzgdzenia lub

zaktdcenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer

PC.

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

* Podfgczenia dokonaé wytgcznie uzywajac kabli doftaczonych do zestawu (nie stosowaé
zadnych dodatkowych kabli przedtuzajacych)!

Poz.|Symbol |Opis

1 Gniazdo przytaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
| =1 |[Interfejs PC

COM

2 Przewdd podtaczeniowy, 9-stykowy, szeregowy

3 SECINT X10 USB

4 Port USB
Podtaczenie komputera Windows-PC do SECINT X10 USB

5 Komputer z systemem operacyjnym Windows

32
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5.7 Przylacze sieciowe
Ten komponent wyposazenia jest dostepny tylko jako "Opcja fabryczna”.
Przytgcze sieciowe daje mozliwos¢ integracji produktu z istniejgcg siecia, a nastepnie wymiany danych za
posrednictwem oprogramowania do zarzgdzania jako$cig Xnet . Oto fragment zakresu funkcji oprogramo-
wania:
* wyswietlanie parametréw spawania w czasie rzeczywistym
* nagrywanie / dokumentacja
* nadzorowanie parametréw spawania
+ konserwacja
+ kalkulacja
» zarzagdzanie instrukcji spawania
+ zarzgdzanie spawaczami
* zarzgdzanie xButton
» zarzgdzanie komponentami
Zakres funkcji oprogramowania jest stale rozwijany (patrz odpowiednia dokumentacja Xnet).
Standardowo wszystkie spawarki sg dostarczane ze statym adresem IP.
W zaleznosci od wersji urzadzenia, ten adres IP moze by¢ wyswietlany w sterowniku urzgdzenia lub
moze by¢ umieszczony na naklejce pod tabliczkg znamionowg lub w poblizu sterownika.
Brama sieciowa i serwer / komputer muszg znajdowac sie w tej samej sieci lub w tym samym
zakresie adresow IP, aby mozna byto skonfigurowa¢ brame sieciowa.
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Informacje ogélne

6 Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
6.1 Informacje ogdlne

/A OSTRZEZENIE

6 Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!

Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wylacznie osoby upraw-
nione (autoryzowany personel serwisowy). Osoba uprawniona to osoba, ktéra na podsta-
wie swojego wyksztalcenia, wiedza oraz doswiadczenia jest w stanie rozpozna¢ podczas
kontroli zrédel pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz
jest w stanie podjgé odpowiednie srodki ostroznosci.

+ Stosowac sie do zaleceh konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6. 3.

+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to nie wolno uruchamiaé

urzgdzenia do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

We wszelkich sprawach dotyczacych serwisu nalezy zwraca¢ sie do sprzedawcy, ktory dostarczyt
Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzgdzenia z tytulu gwarancji moze byé dokonany tylko za posred-
nictwem Panstwa sprzedawcy.

Do wymiany czesci uzywac tylko oryginalnych czescizamiennych. Przy zamawianiu czes$ci zamiennych
nalezy podac typ urzagdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzgdzenia, oznaczenie typu oraz nr katalo -
gowy czesci zamienne;j.

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

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje skrocenie okresu zywotnosci i cyklu pracy. Czestotliwos¢ czyszczenia
jest uzalezniona od warunkéw otoczenia i zwigzanego z tym zanieczyszczenia urzgdzenia (minimum co
pot roku).

6.2 Objasnienie symboli

Osoby
@ Spawacz / operator

Osoba uprawniona (autoryzowany personel
serwisowy)

Kontrola

Kontrola wzrokowa

Okres czasu, przedziat

Kontrola sprawnosci

O

) g | B

7 | Praca jednozmianowa a2y Praca wielozmianowa
?Bh? co 8 godzin codziennie
@?? co tydzien IE?? CO miesigc
, co pot roku corocznie
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Plan konserwacji

6.3 Plan konserwacji

Etap konserwacji

3 o
= ()
. S [l Tylko osoba wykwalifikowana jako inspektor lub osoba zajmujgca sie 8
§ f, naprawami moze wykonywaé¢ odpowiedni etap pracy na podstawie jej © o
g E wyksztatcenia! Nie dotyczgce punkty kontrolne zostang pominiete. 2 g
1 |©© 8%
- . - .y : - - i
@ Sprawdzi¢ i wyczysci¢ uchwyt spawalniczy. Zanieczyszczenia w uch @

wycie spawalniczym mogg stac sie powodem krétkich spiec¢ i dopro-

wadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

* Przytgcza przewodow pragdu spawania (kontrola osadzenia i zamoco-
wania).

* Czy zabezpieczona jest butla zgazem ostonowym wraz z elementami
zabezpieczajgcymi butle (tancuch / pas)?

+ Zabezpieczenie przed wyrwaniem: Czy przewody zespolone posiadajg

zabezpieczenie przed wyrwaniem?

@ + Sprawdzanie wszystkich przewodow zasilajgcych i ich przytaczy (prze-
wody, weze, wigzki przewodow) pod katem uszkodzen i szczelnosci.
+ Sprawdzanie systemu spawalniczego pod katem uszkodzen 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?

Czyszczenie z zanieczyszczen przytaczy przewodoéw ptynu @

chtodzacego (szybkoztgcza, ztagczki sprzegajgce) i w przypadku

nieuzywania naktadanie kapturkéw ochronnych.

+ Test gazu, zawdr elektromagnetyczny otwiera sie i zamyka pra-
widtowo.

» Kontrola lampek operacyjnych, sygnalizacyjnych i kontrolnych, urzad-

zen ochronnych i regulacyjnych.

@
£
&

=

Czyszczenie filtra zanieczyszczen (jeslidotyczy) > Patrz rozdziat 6.3.2

» Powierzchnie zewnetrzne oczysci¢ wilgotng scierkg (nie stosowac ag-
resywnych srodkéw czyszczacych).

» Czyszczenie zrodia pradu (inwertor) > Patrz rozdziat 6.3.3

Czyszczenie wymiennika ciepta (chtodzenie uchwytu spawal-
niczego) > Patrz rozdziat 6.3.4

*  Wymiana ptynu chtodzacego (chtodzenie uchwytu spawal-
niczego) > Patrz rozdziat 6.3.1

» Okresowa inspekcja i kontrola > Patrz rozdziat 6.3.5

» Ptyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomocg odpowiedniego testera
przeciw zamarzaniu TYP 1 (KF) lub FSP (blueCool) pod katem

wystarczajgcej ochrony przeciw zamarzaniu i w razie potrzeby wymi-
eni¢ (akcesoria).

9Bl 9 BB 9 ©
9Bl 9 BB 9 ©
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Plan konserwacji

6.3.1 Wymiana ptynu chlodzacego

*  Wylaczy¢ urzadzenie i wyciggna¢ wtyk sieciowy. Podstawi¢ odpowiedni pojemnik zbiorczy pod Srubg
spustowg zbiornika ptynu chtodzacego.

*  Wykreci¢ srube spustowg zbiornika ptynu chtodzacego (otworzy¢ pokrywe zbiornika w celu odpo-
wietrzenia).

=g -

Rys. 6- 2
* Poczekaé, az ptyn chlodzacy catkowicie sptynie ze zbiornika do pojemnika zbiorczego.
*  Wyijac¢ sito filtra z kr6¢ca wlewowego i oczyscic je.
* Nastepnie wyptuka¢ wodg pozostatosci brudu ze zbiornika.
Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow dotyczacych usuwania!l

099-005630-EWS507
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Plan konserwacji

W
W
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W

Rys. 6- 3

Wiozy¢ z powrotem wyczyszczone sito filtra do kré¢ca wlewowego i wkreci¢ srube spustowg z us-
zczelkg z powrotem do zbiornika.

Napetni¢ zbiornik oryginalnym ptynem chtodzacym EWM przestrzegajgc maksymalnego poziomu
ptynu chtodzagcego. Po napetnieniu zamknaé pokrywe zbiornika i odpowietrzy¢ obieg ptynu
chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.4.

6.3.2 Filtr zanieczyszczen

1
7
nng) €
Rys. 6-4
+ Zdemontowac filtr zanieczyszczen i wydmuchaé sprezonym powietrzem nie zawierajgcym oleju i
wody.

Po zakonczeniu czyszczenia zamontowac z powrotem w odwrotnej kolejnosci.
Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw dotyczacych usuwania pozostatosci zanieczyszczen!

099-005630-EW507
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Plan konserwacji

6.3.3 Zrédto pradu (inwerter)
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niedostatecznego szkolenia!

W przypadku nastepujacych czynnosci konserwacyjnych konieczne jest profesjonalne

przeszkolenie, aby unikna¢ obrazen.

» Ten etap konserwaciji moze by¢ przeprowadzany wytgcznie przez autoryzowany personel
serwisowy.

* Przestrzega¢ wskazdwek dotyczacych konserwacijii ostrzezen na poczatku tego rozdziatu!

2

i ™ 4 ™

1 x X 25 2 MAIN SWITCH

Rys. 6- 5
+  Wylaczy¢ urzadzenie i wyciggng¢ wtyk sieciowy. Usuna¢ sruby oston bocznych. Zdjg¢ ostony boczne
(roztozy¢ z bolku u dotu i wyciggng¢ do dotu).
» Qdtaczyc wszystkie cztery przewody sieciowe (wtyki o ptaskich stykach 6,3 mm) od wytacznika gtow-

Rys. 6- 6

+ QOdtaczy¢ wtyki przewodow zasilajacych do wentylatora urzgdzenia.
+  Wecisng¢ wentylator palcem przez odpowiednie otwory w kierunku do przeciwnej strony.
+  Wyciggna¢ wentylator urzgdzenia.

099-005630-EWS507
38 14.06.2024



ev\;;r) Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

Plan konserwacji

)

Rys. 6-7

* Oczysci¢ wentylator urzadzenia sprezonym powietrzem nie zawierajgcym oleju i wody.
Zablokowaé mechanicznie wirnik wentylatora urzadzenia (sprezone powietrze moze nadmiernie

zwiekszy¢ obroty wentylatorow urzadzenia, co w konsekwencji moze spowodowac ich
uszkodzenie)!

Przedmuchac¢ inwertor od tytu do przodu sprezonym powietrzem nie zawierajgcymoleju i wody przez
oba otwory wentylatora. Nie nalezy dmucha¢ bezpos$rednio na zewnetrzne elementy elektroniczne.
Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow dotyczacych usuwania pozostatosci zanieczyszczen!

' ™ 'S ﬂ

WG

Rys. 6- 8
*  Wsuna¢ z powrotem wentylator urzgdzenia (zwr6ci¢ uwage na kierunek montazu).
+ Podtaczy¢ z powrotem wtyki przewodéw zasilajacych do wentylatora urzgdzenia.

099-005630-EW507
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Plan konserwacji

' N 4

1 0 MAIN SWITCH @ 1 1

INVERTER

. J . v
Rys. 6-9
+ Podtaczy¢ wszystkie przewody linie zasilajgce do wytgcznika gtdwnego (zwrdci¢ uwage na wejscie /
wyjscie).

* Ponownie zainstalowa¢ ostony boczne i skrecic je razem.
» Sprawdzi¢ urzgdzenie zgodnie z obowigzujagcymi przepisami.

6.3.4 Wymiennik ciepta (chtodzenie palnika spawalniczego)

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niedostatecznego szkolenia!

W przypadku nastepujacych czynnosci konserwacyjnych konieczne jest profesjonalne

przeszkolenie, aby unikng¢ obrazen.

+ Ten etap konserwacji moze by¢ przeprowadzany wytgcznie przez autoryzowany personel
serwisowy.

* Przestrzega¢ wskazowek dotyczgcych konserwacijii ostrzezen na poczatku tego rozdziatu!

™ r ™

2

A
‘
I o el
S S AR AT
5 et |

]

- —|

Rys. 6- 10

*  Wylaczy¢ urzadzenie i wyciggng¢ wtyk sieciowy. Usung¢ sruby oston bocznych. Zdjg¢ ostony boczne
(roztozy¢ z bolku u dotu i wyciggna¢ do dotu).

* Oczyscic¢ wentylator urzagdzenia sprezonym powietrzem nie zawierajgcym oleju i wody.

1> Zablokowac¢ mechanicznie wirnik wentylatora urzadzenia (sprezone powietrze moze nadmiernie

zwiekszy¢ obroty wentylatoréw urzadzenia, co w konsekwencji moze spowodowac ich uszkodze-
nie)!
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™ 4 ™

4 X TX 25

Rys. 6- 11
Przestrzega¢ obowigzujacych przepisow dotyczacych usuwanial

* Po zakonczeniu czyszczenia usung¢ blokady mechaniczne przy wentylatorach i zamknaé¢ z powrotem
urzadzenie w odwrotnej kolejnosci oraz przetestowaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

6.3.5 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprocz wymienionych wyzej przepiséw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych
przepisow i ustaw.

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

6.4

X

Utylizacja urzadzenia

Prawidtowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie re-

mmmm cyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

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

Oprocz wymienionych ponizej przepisow narodowych i miedzynarodowych nalezy zasadniczo przestrz-

egac odpowiednich ustaw i przepisow krajowych dotyczacych usuwania odpadow.

+ Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadoéw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika 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 srodo-

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

urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadow z gospodarstw domowych.

Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadow (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 skfad jest podany na stronie gornej (typ CR2032 lub SR44).
Nastepujgce produkty EWM mogg zawiera¢ baterie lub akumulatory:
* przytbice spawalnicze
Baterie lub akumulatory mozna tatwo wyjg¢ z kasety LED.
+ sterowniki urzadzenia
Baterie lub akumulatory znajdujg sie z tytu w odpowiednich gniazdach na ptytce drukowanej i mozna
je tatwo wyjgc. Sterowniki mozna zdemontowaé¢ za pomocg standardowych narzedzi.
Informacje na temat zbiorki zuzytych urzadzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyska¢ we
whasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy. Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekaza¢ do utyli-
zacji za posrednictwem 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 Usuwanie usterek
Wszystkie produkty przechodzg Scistg kontrole produkcyjng i koncowag. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowaé sie z autoryzowanym sprzedawca.
7.1  Usuwanie usterek - lista kontrolna
Podstawowym warunkiem do prawidlowego dziatania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!
Legenda Symbol Opis
il Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze
Zabezpieczenie sieciowe reaguje
N Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
%  Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.
»~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzagdzenia swieca sie po wtgczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
~ Brak mocy spawania
%  Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
Usterki
A Za staby przeptyw chtodziwa
%  Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
®  Usung¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodéw)
%  ZresetowaC przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chtodziwa
» Powietrze w obiegu chtodziwa

%  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego > Patrz rozdziat 7.4
~ Nie mozna ustawi¢ roznych parametréw (urzgdzenia z blokadg dostepu)

«®  Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu
¥ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia swiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania

%  Zanik fazy > sprawdzi¢ podigczenie do zasilania (bezpieczniki)
» Problemy z potaczeniami

®  Podtaczyé przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnosc¢ instalacji.
Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane ztgcza pradu spawania

%  Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu

~ Przecigzenie

%  Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania

%  Zastosowac wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Brak zajarzania tuku
~ Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.

%  Rodzaj zajarzania: Wybrac zajarzanie wysoka czestotliwo$cig z uzyciem jonizatora HF.
Zaleznie od urzadzenia ustawienie dokonywane jest przez przetgcznik rodzajow zajarzania lub
przez parametr w menu urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).
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7.2

Zte zajarzanie tuku
~ Witrgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obra-
bianym przedmiotem
%«  Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienic
N Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
%  Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).

Nieréwnomierny tuk

» Witrgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub obra-
bianym przedmiotem

%«  Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienic
» Nieprawidtowe ustawienie parametrow
®  Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie sie poréw
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa

%  Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle zgazem ostonowym
®  Miejsce spawania ostoni¢ Sciankami ochronnymi (przeciagg ma wptyw na efekty spawania)
% W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowac¢ soczewke gazowag

» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
%  Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢

»~ Woda kondensacyjna w przewodzie gazowym
%  Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienié

Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznos$ci od mozliwosci wy$wietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-
wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia| Wskazanie
wyswietlacz graficzny A

dwa wyswietlacze 7-segmentowe ’C'J t }_
jeden wyswietlacz 7-segmentowy F‘l

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
« Jesli wystagpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
* Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Ostrzezenie Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze
1|Nadmierna temperatura WKkrétce moze nastgpi¢ wylgczenie na skutek nadmiernej tem-
peratury.
2|Zaniki poffali Sprawdzi¢ parametry procesowe.
3|Ostrzezenie przed chtodzeniem Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupeinic¢ poziom ptynu chtodzacego.
uchwytu spawalniczego
4|Gaz ostonowy Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.
5|Przeptyw ptynu chtodzgcego |Sprawdzi¢ min. natezenie przeptywu. @
6|Rezerwa drutu Na szpuli pozostato juz niewiele drutu.
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Usuwanie usterek

Komunikaty ostrzegawcze

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

7

Awaria magistrali CAN-Bus

Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny silnika
podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez na-
cisniecie).

2]

Obwdd pradu spawania

Indukcyjno$¢ obwodu pradu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.

©

Konfiguracja podajnika drutu

Sprawdzi¢ konfiguracje podajnika drutu.

10

Inwerter czesciowy

Jeden lub kilka inwerterow czesciowych nie dostarcza pragdu
spawania.

11

Nadmierna temperatura ptynu
chtodzgcego

Sprawdzi¢ temperature i progi przetgczania. @

12

Nadzorowanie spawania

Wartos¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie
poza okreslonym polem toleranciji.

13

Btad kontaktowy

Rezystancja w obwodzie pradu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ potgczenie uziemiajgce.

14

Btad poréwnania

Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btagd nadal
wystepuje, powiadomic¢ serwis.

15

Bezpiecznik sieciowy

Osiaggnieto limit mocy bezpiecznika sieciowego i zmniejsza sie
moc spawania. Sprawdzi¢ ustawienie bezpiecznika.

16

Ostrzezenie przed gazem
ostonowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

17

Ostrzezenie przed gazem pla-
zmowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

18

Ostrzezenie przed gazem for-
mierskim

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

19

Ostrzezenie przed gazem 4

zZarezerwowane

20|Ostrzezenie przed temperaturg|Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupeic¢ poziom plynu chtodzgcego.
ptynu chtodzgcego

21|Nadmierna temperatura 2 zarezerwowane

22|Nadmierna temperatura 3 zarezerwowane

23|Nadmierna temperatura 4 zarezerwowane

24

Ostrzezenie przed przeptywem
ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ zasilanie ptynem chtodzgacym.
Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupeini¢ poziom ptynu chtodzacego.
Sprawdzi¢ przeptyw i progi przetaczania.

25|Przeptyw 2 zarezerwowane
26|Przeptyw 3 zarezerwowane
27|Przeptyw 4 zarezerwowane
28(Ostrzezenie przed kofncem  |Sprawdzi¢ podawanie drutu.
zapasu drutu
29|Brak drutu 2 zarezerwowane
30(Brak drutu 3 zarezerwowane
31|Brak drutu 4 zarezerwowane

32

Btad tachometru

Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu.

33

Nadmierne natezenie pradu sik
nika podajnika drutu

Wykrycie nadmiernego natezenia pradu silnika podajnika drutu.

34

JOB nieznane

Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOBjest nieznany.
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Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)
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7.3

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

35

Nadmierne natezenie pradu siH
nika podajnika drutu Slave

Wykrycie nadmiernego natezenia pradu silnika podajnika drutu
Slave (system Push/Push lub naped posredni).

36

Btad tachometru Slave

Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu
(system Push/Push lub naped posredni).

37

Awaria magistrali FAST-Bus

Podajnik drutu nie podtagczony (zresetowaé bezpiecznik sa-
moczynny silnika podajnika drutu przez nacisniecie).

38|Niekompletne informacje o | Sprawdzi¢ zarzadzanie spawanymi elementami Xnet.
komponentach
39|Awaria poffali sieciowej Sprawdzi¢ napiecie zasilania.

40

Staba sie¢ energetyczna

Sprawdzi¢ napiecie zasilania.

4

Modut chtodzacy niero-
zpoznany

Podtaczony uchwyt spawalniczy chtodzony cieczg, ale nie
wykryta zadna chtodnica.

+ Sprawdzi¢ przytgcze chtodnicy
* Uzy¢ uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem

47|Bateria (przystawka zdalnego
sterowania, typ BT)

Niski poziom baterii (wymieni¢ baterie)

" tylko w przypadku serii urzgdzen XQ

@ wartosci i / lub progi przetgczania patrz Dane techniczne > Patrz rozdziat 8.
Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!

W zaleznos$ci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia| Wskazanie

wyswietlacz graficzny I'I
dwa wys$wietlacze 7-segmentowe E rr
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zaktocenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakiécenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.

+ Zaktocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
« Jesli wystgpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Resetowanie btedow (legenda kategorii)
A Komunikat btedu znika po usunieciu btedu.
8 Komunikat btedu mozna zresetowaé przez nacisniecie przycisku < .
Wszystkie pozostate komunikaty btedow mozna resetowac tylko i wytgcznie poprzez wytgczenie i
ponowne wtgczenie urzadzenia.
Btad 3: Btad tachometru
Kategoria A, B
~ Usterka podajnika drutu.
%«  Sprawdz¢ potaczenia elektryczne (przytacza, przewody).
~ Trwate przecigzenie napedu drutu.
%  Nie uktadac¢ prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
%  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kagtem swobody ruchu.
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ev\;’-r) Usuwanie usterek
Komunikaty zaktocen (zrédto pradu)

Btad 4: Nadmierna temperatura
Kategoria A

N Przegrzane zrédto pradu.

®  Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

%  Skontrolowaé wentylator, oczysci¢ lub wymienié.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.

%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 5: Przepiecie w sieci
Kategoria A ["
# Napiecie sieciowe za wysokie.
%  Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i porownac¢ z napieciami zasilania zrédta pradu.

Btad 6: Za niskie napiecie sieci
Kategoria A [l
~ Napiecie sieciowe zbyt niskie.
%  Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnac¢ z napieciami zasilania zrodfa pradu.

Btad 7: Brak ptynu chtodzaceqgo
Kategoria B

~ Mate natezenie przeptywu.

%  Dopetni¢ ptyn chtodzacy.
®  Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzacego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu 2.
%  Oczysci¢ chtodnice.
»~ Pompa nie obraca sie.
%  Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
*®  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego.
» Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzacym.
%  Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
~ Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
%  Dezaktywowac chtodzenie uchwytu.
%  Potagczy¢ doptyw i powrdt ptynu chtodzgcego za pomocg mostka wezowego.
Btad 8: Btad gazu ostonowego
Kategoria A, B
~ Brak gazu.

%  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
A Za niskie cisnienie wstepne.
®  Usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (warto$¢ zadana: 4-6 bar ciSnienia wstepnego).

Btad 9: Przepiecie wtérne
A Przepiecie na wyjsciu: usterka inwertora.
«® Zamowié serwis.

Btad 10: Zwarcie doziemne (btad PE)
» Potaczenie pomiedzy drutem spawalniczym a obudowg urzadzenia.
%  UsungC potaczenie elektryczne.
» Potgczenie pomiedzy obwodem pradu spawania a obudowg urzgdzenia.
X%  Sprawdzi¢ przytgczenie i utozenie przewodu uziemiajgcego / uchwytu spawalniczego.
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Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

Btad 11: Szybkie wylaczenie
Kategoria A, B

~ Cofniecie sygnatu logicznego ,Robot gotowy” w trakcie procesu.
%  Usung¢ btad nadrzednego sterownika.

Btad 16: Btad zbiorczy zrédta pradu tuku pilotujacego
Kategoria A
¥ Zewnetrzny obwdd wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.
%  Sprawdzi¢ obwod wytgczenia awaryjnego i usungé¢ przyczyne btedu.
»~ Obwodd wytgczenia awaryjnego zrodto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
®  Ponownie dezaktywowac¢ obwdd wytgczenia awaryjnego.
~ Przegrzane zrédfo pradu.
%  Poczekac, az wtgczone urzgdzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%«  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienic.
» Zablokowany wilot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.
A Zwarcie w uchwycie spawalniczym.

%  Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
®  Zamowic serwis.

Btad 17: Btad zimnego drutu
Kategoria B
~ Usterka podajnika drutu.
%  Sprawdzi¢ potaczenia elektryczne (przytgcza, przewody).
~ Trwate przecigzenie napedu drutu.

%  Nie uktadaé prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
®  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod kgtem swobody ruchu.

Btad 18: Btad gazu plazmowego
Kategoria B

» Brak gazu.
%  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
# Za niskie cisnienie wstepne.
%«  UsungC miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (wartos¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).

Btad 19: Btad gazu ostonowego
Kategoria B
~ Brak gazu.

%  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
# Za niskie cisnienie wstepne.
%  Usuna¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (warto$¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Komunikaty zaktocen (zrédto pradu)

Btad 20: Brak ptynu chtodzacego
Kategoria B

& Mate natezenie przeptywu.

%  Dopetni¢ ptyn chtodzacy.
®  Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzacego - usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow.
%«  Dostosowac prog przeptywu 2.
%  Oczysci¢ chtodnice.
» Pompa nie obraca sie.
%  Pokreci¢ watem pompy.
~ Powietrze w obiegu chtodziwa.
*®  Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego.
» Wigzka przewoddw nie napetniona catkowicie ptynem chtodzacym.
%  Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ > pompa pracuje > proces napetniania.
# Praca z uchwytem spawalniczym chtodzonym gazem.
%  Dezaktywowaé chtodzenie uchwytu.
%  Potagczy¢ doptyw i powrdt ptynu chtodzgcego za pomocg mostka wezowego.
Btad 22: Nadmierna temperatura ptynu chtodzacego
Kategoria B
~ Przegrzany ptyn chtodzacy .
%  Poczekaé, az witgczone urzgdzenie ostygnie.
»~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
®  Skontrolowaé, oczysci¢ lub wymieni¢ wentylator.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowac wlot lub wylot powietrza.

Btad 23: Nadmierna temperatura
Kategoria A
~ Komponent zewnetrzny (np. wysokoczestotliwo $ciowe urzadzenie zaptonowe) przegrzany.
N Przegrzane zrédto pradu.
%  Poczekac, az wkgczone urzadzenie ostygnie.
» Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.
%  Skontrolowa¢ wentylator, oczy$ci¢ lub wymienic.
~ Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 24: Btad zajarzania tuku pilotujacego
Kategoria B
~ Luk pilotujgcy nie moze zajarzac sie.
%  Sprawdzi¢ wyposazenie uchwytu spawalniczego.

Btad 25: Btad gazu formierskiego
Kategoria B
~ Brak gazu.
%  Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
# Za niskie ci$nienie wstepne.
% Usuna¢ miejsca zgie¢ w wigzce przewodow (warto$¢ zadana: 4-6 bar cisnienia wstepnego).
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Btad 26: Nadmierna temperatura modutu tuku pilotujacego

Kategoria A
N Przegrzane zrédto pradu.

%  Poczekaé, az wigczone urzadzenie ostygnie.
»~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

%«  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymienié.

» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.
%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 32: Btad 1>0
~ Nieprawidtowy pomiar pradu.
%  Zamowic serwis.

Btad 33: Btad UIST

~ Nieprawidtowy pomiar napiecia.
®  Usung¢ zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
®  UsungC zewnetrzne napiecia czujnika.
%  Zamodwic serwis.

Btad 34: Btad w uktadzie elektronicznym

~ Btad kanatu A/D.
®  Wyilaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzagdzenie.
K  Zamowic serwis.

Btad 35: Blad w uktadzie elektronicznym
» Btad zbocza sygnatu.

*®  Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzagdzenie.
K  Zamowic serwis.

Btad 36: btad [5]
» Naruszone warunki [5].

®  Wyitaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
%  Zamowi¢ serwis.

Btad 37: Nadmierna temperatura / btad w ukladzie elektronicznym

A Przegrzane zrodio pradu.

%  Poczekaé, az wtgczone urzadzenie ostygnie.
»~ Wentylator zablokowany, brudny lub uszkodzony.

%  Skontrolowa¢ wentylator, oczysci¢ lub wymieni¢.
» Zablokowany wlot lub wylot powietrza.

%  Skontrolowa¢ wlot lub wylot powietrza.

Btad 38: Btad IIST

» Zwarcie w obwodzie prgdu spawania przed spawaniem.

%  Usuna¢ zwarcie w obwodzie prgdu spawania.
®K  Zamowic serwis.

Btad 39: Btad w uktadzie elektronicznym
~ Przepiecie wtorne.

®K  Wyitagczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
%  Zamodwic¢ serwis.
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Btad 40: Btad w uktadzie elektronicznym
A Btad I>0
% Zamowié serwis.

Blad 47: Potaczenie radiowe (BT)
Kategoria B

~ Btad potaczenia miedzy spawarkg a urzgdzeniem peryferyjnym.

%  Przestrzega¢ dokumentacji dotgczonej do interfejsu danych z transmisjg radiowa.

Blad 48: Blad zajarzania
Kategoria B
~ Brak zajarzania przy starcie procesu (urzgdzenia automatyczne).
%  Sprawdzi¢ podawanie drutu.
x Sprawdzi¢ przytacza przewodow obcigzenia w obwodzie pradu spawania.

%  Wrazie potrzeby oczysci¢ przed spawaniem skorodowane powierzchnie obrabianego przedmi-
otu.

Btad 49: Przerwanie tuku

Kategoria B

# Podczas spawania ze zautomatyzowanym systemem nastgpito przerwanie tuku.
%  Sprawdzi¢ podawanie drutu.
%  Dostosowaé predkosé spawania.

Blad 50: Numer programu
Kategoria B
~ Btad wewnetrzny.

%  Zamoéwié serwis.

Btad 51: Wyl. awaryjne
Kategoria A

» Zewnetrzny obwdd wytgczenia awaryjnego zostat przerwany.

%  Sprawdzi¢ obwdd wylgczenia awaryjnego i usunagé przyczyne btedu.
»~ Obwodd wytgczenia awaryjnego zrodto pradu zostat aktywowany (konfigurowalny wewnetrznie).
%  Ponownie dezaktywowa¢ obwdd wytgczenia awaryjnego.

Btad 52: Brak podajnika drutu (DV)
~ Po wigczeniu zautomatyzowanego systemu nie zostat rozpoznany zaden podajnik drut (DV).

%  Skontrolowaé lub podigczy¢ przewody sterujgce podajnikdw drutu.
%  Skorygowac numer identyfikacyjny automatycznego podajnika drutu (przy 1DV: zapewni¢ nu-
mer 1; przy 2DV jeden podajnik drutu z numerem 1 i jeden podajnik z numerem 2).

Btad 53: Brak podajnika drutu 2
Kategoria B
~ Nie rozpoznany podajnik drutu 2.
%  Sprawdzi¢ potgczenia przewoddw sterujgcych.
Btad 54: bitad VRD
» Btad przyrzadu redukcji napiecia.

*® W razie potrzeby odtaczy¢ obce urzgdzenie od obwodu pradu spawania.
®K  Zamowic serwis.
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Blad 55: Nadmierne natezenie pradu w napedzie podawania drutu
Kategoria B

~ Wykrycie nadmiernego natezenia prgdu w napedzie podawania drutu.

%  Nie ukfadaé prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
®  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 56: Zanik fazy
# Zanik jednej fazy napiecia sieciowego.
%«  Sprawdzi¢ przytgcze sieciowe, wtyk sieciowy oraz bezpieczniki sieciowe.

Btad 57: Btad tachometru Slave
Kategoria B
~ Usterka podajnika drutu (naped Slave).
%  Sprawdz¢ potaczenia (przytacza, przewody).
» Trwate przecigzenie napedu drutu (naped Slave).

%  Nie uktadaé prowadnicy drutu w ciasnych promieniach.
®  Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod katem swobody ruchu.

Btad 58: Zwarcie
Kategoria B

¥ Zwarcie w obwodzie pradu spawania.

%  Usung¢ zwarcie w obwodzie pragdu spawania.
*®  Uchwyt spawalniczy odktada¢ na izolowanym podtozu.

Blad 59: Urzagdzenie niekompatybilne
~ Urzadzenie podtgczone do systemu jest niekompatybilne.
%  Odigczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.

Btad 60: Niekompatybilne oprogramowanie

» Oprogramowanie urzadzenia jest niekompatybilne.
%«  Odigczy¢ urzadzenie niekompatybilne od systemu.
®  Zamdwic serwis.

Btad 61: Nadzorowanie spawania

~ Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie poza okreslonym polem tolerancji.
%  Przestrzegac¢ pola toleranciji.
%  Dostosowac parametr spawania.

Btad 62: Komponenty systemu
# Nie znaleziono komponentu systemu.

%  Zamowié serwis.

Btad 63: Btad napiecia sieciowego
# Napiecie robocze i sieciowe sg nieckompatybilne.

%  Sprawdzi¢ i dostosowac¢ napiecie robocze i sieciowe.

[ tylko Picotig 220 puls
@ wartosci i / lub progi przetgczania patrz dane techniczne > Patrz rozdziat 8.

099-005630-EW507
52 14.06.2024



ev\;’-r) Usuwanie usterek
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.4 Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

N [

1 2 3

0

() KLICK

(K
LJ CLICK

blau / blue

Rys. 7-1

*  Wylaczy¢ urzadzenie i napetni¢ zbiomik ptynu chtodzgcego do maksymalnego poziomu.
+ Odblokowa¢ szybkozlgcze odpowiednim narzedziem pomocniczym (przytgcze otwarte).

Do odpowietrzania uktadu chiodzenia uzywac¢ zawsze niebieskiego przytgcza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

(4 5

)

SHONES

Rys. 7- 2

+ Podstawi¢ odpowiedni pojemnik pod szybkoztgcze, aby zebra¢ wyciekajagcy ptyn chtodzacy i wigczyé
urzadzenie na ok. 5 sekund.

=

+ Zablokowac szybkoztgcze przez przesuniecie z powrotem pierscienia zamykajgcego.
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Wymiary i ciezaryn
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8 Dane techniczne
Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wylgcznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

8.1  Wymiary i ciezaryn

Tetrix XQ 230 puls DC | Tetrix XQ 230 puls AC/DC
7 "
Wymiary (I x b x h) mm cal
b1 257 10.1
b2 224 8.8
| 550 21.7
h 415 16.3
Ciezar kg Ib kg Ib
17,5 38.6 19,2 42.3
54 099-005630-EW507
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Dane techniczne

Dane wydajnoéci

8.2 Dane wydajnosci

8.21 Tetrix XQ 230 puls DC
8.2.1.1 Napiecie sieciowe 230 V

TIG Spawanie reczne elektrodg

otulong
Prad spawania (I2) 3Ado 230 A 5A do 190 A
Napiecie spawania zgodnie z norma 10,1V do 19,2V 20,2V do 27,6 V
(U2)
Cykl pracy CP przy 40° C [
35 % - 190 A
45 % 230 A -
60 % 205 A 155 A
100 % 170 A 125 A
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwosé 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 1x 16 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 9% V
Napiecie biegu jatowego (U:) - vrd - 22V
(AUS)
Napiecie biegu jatowego (U:) - vrd - 1MV
(RUS)
maks. Moc przytgczeniowa (S+) 5,1 kVA 6,1 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 6,9 kVA 8,2 kVA
Pobor mocy P; B 28 W
Cos Phi / sprawnos$¢ 0,99/ 87 %
Stopien ochrony / Kategoria I /100
przepieciowa
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny
réznicowopradowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu ¥

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia P

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Przew6d masowy (min.)

35 mm?

Klasa EMC

A

znak testowy

[s]/Ce€ /IR /&

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

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

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

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

099-005630-EW507
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¥ Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

B Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu
chtodzgcego!

099-005630-EW507
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Dane techniczne

Dane wydajnoéci

8.2.1.2 Napiecie sieciowe 120 V

Te dane dotyczace wydajnosci odnosza sie do urzadzen z kilkoma wariantami napiecia
sieciowego (zdolnos¢ do pracy w trybie wielonapieciowym). Nalezy przestrzega¢ informaciji
znajdujacych sie na odpowiedniej tabliczce znamionowej.

1=>> Ze wzgledu na zwiekszony pobdr pradu przy nizszym napieciu sieciowym nalezy zainstalowa¢ od-
powiedni wtyk przytacza sieciowego > Patrz rozdziat 5.1.9.

TIG Spawanie reczne elektrodg
otulong
Prad spawania (l.) 3Ado 170 A 5A do 120 A

Napiecie spawania zgodnie z norma
(U2)

10,1V do 16,8 V

20,2V do 24,8V

Cykl pracy CP przy 40° C "

40 %

170 A 120 A

60 %

150 A 100 A

100 %

120 A 85 A

Napiecie sieciowe (Tolerancja)

1x 120V (-15 % do +15 %)

Czestotliwos¢

50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy @

1x20A

Napiecie biegu jatowego (Uo)

97 Vv

Napiecie biegu jalowego (U:) - vrd
(AUS)

- 2V

Napiecie biegu jatowego (U:) - vrd
(RUS)

maks. Moc przytgczeniowa (S+)

3,3 kVA 3,5 kVA

Moc pradnicy (Zalec.)

4,6 kVA 4,7 kVA

Pobér mocy P;i ®

28 W

Cos Phi / sprawnos$¢

0,99/84 %

Stopien ochrony / Kategoria
przepieciowa

[ /10

Stopien zanieczyszczenia

3

Klasa izolacji / stopien ochrony

H/IP 23

Wytacznik ochronny
réznicowopradowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu “

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia ©

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Przew6d masowy (min.)

35 mm?

Klasa EMC

A

znak testowy

[s]/Ce€ /IR /&

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

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

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

099-005630-EW507
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[3]
[4]

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

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

Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegac¢ zakresu temperatury ptynu
chtodzacego!

5]

099-005630-EW507
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Dane wydajnoéci

8.2.2 Tetrix XQ 230 puls AC/DC
8.2.21 Napiecie sieciowe 230 V

TIG Spawanie reczne elektrodg

otulong
Prad spawania (I2) 3Ado 230 A 5A do 190 A
Napiecie spawania zgodnie z normg 10,1V do 19,2V 20,2V do 27,6 V
(U2)
Cykl pracy CP przy 40° C 1"
35 % - 190 A
40 % 230 A -
60 % 200 A 150 A
100 % 170 A 120 A
Napiecie sieciowe (Tolerancja) 1x 230V (40 % do +15 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 1x16 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 9 V
Napiecie biegu jalowego (U:) - vrd - 22V
(AUS)
Napiecie biegu jalowego (U:) - vrd - 1MV
(RUS)
maks. Moc przytgczeniowa (S+) 5,5 kVA 6,5 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 7,7 kVA 8,8 kVA
Pobor mocy P; B 31 W
Cos Phi / sprawnos¢ 0,99/83 %
Stopien ochrony / Kategoria [ /100
przepieciowa
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny
réznicowopradowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu ¥

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia ©

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Przewod przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Przewdd masowy (min.)

35 mm?

Klasa EMC

A

znak testowy

[s1/Ce/H /&

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

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

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

Bl Wydajno$¢ w stanie spoczynku bez zewnetrznych lub wewnetrznych urzadzen peryferyjnych.
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¥ Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu
zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie pracy.

B Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu
chtodzgcego!

099-005630-EW507
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Dane techniczne

Dane wydajnoéci

8.2.2.2 Napiecie sieciowe 120 V

Te dane dotyczace wydajnosci odnoszg sie do urzadzen z kilkoma wariantami napiecia
sieciowego (zdolnos¢ do pracy w trybie wielonapieciowym). Nalezy przestrzega¢ informaciji
znajdujacych sie na odpowiedniej tabliczce znamionowej.

1=>> Ze wzgledu na zwiekszony pobdr pradu przy nizszym napieciu sieciowym nalezy zainstalowa¢ od-
powiedni wtyk przytacza sieciowego > Patrz rozdziat 5.1.9.

TIG Spawanie reczne elektrodg
otulong
Prad spawania (l.) 3Ado 170 A 5A do 120 A

Napiecie spawania zgodnie z norma
(U2)

10,1V do 16,8 V

20,2V do 24,8V

Cykl pracy CP przy 40° C "

40 %

170 A 120 A

60 %

150 A 100 A

100 %

120 A 85 A

Napiecie sieciowe (Tolerancja)

1x 120V (-15 % do +15 %)

Czestotliwos¢

50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy @

1x20A

Napiecie biegu jatowego (Uo)

9% Vv

Napiecie biegu jalowego (U:) - vrd
(AUS)

- 2V

Napiecie biegu jatowego (U:) - vrd
(RUS)

maks. Moc przytgczeniowa (S+)

3,5 kVA 3,7 kVA

Moc pradnicy (Zalec.)

4,9 kVA 5,0 kVA

Pobér mocy P;i ®

31w

Cos Phi / sprawnos$¢

0,99/83 %

Stopien ochrony / Kategoria
przepieciowa

[ /10

Stopien zanieczyszczenia

3

Klasa izolacji / stopien ochrony

H/IP 23

Wytacznik ochronny
réznicowopradowy

Typ B (zalecany)

Poziom hatasu “

<70 dB(A)

Temperatura otoczenia ©

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzadzenia / Chiodzenie
uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / gaz

Przewdd przytgczeniowy sieci

HO7RN-F3G2,5

Przew6d masowy (min.)

35 mm?

Klasa EMC

A

znak testowy

[s]/Ce€ /IR /&

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

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

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

099-005630-EW507
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[3]
[4]

Wydajnos¢ w stanie spoczynku bez zewnetrznych lub wewnetrznych urzagdzen peryferyjnych.

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

Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegac¢ zakresu temperatury ptynu
chtodzacego!

5]
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Akcesoria

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

9

9.1

9.1.1

9.2

9.3

Akcesoria

Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wiazke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

Chtodzenie uchwytu

spawalniczego

Typ Nazwa Numer artykutu
Cool XQ 40 Chtodnica 090-005632-00000
Cool XQ 40 MV Chfodnica 090-005633-00000

ON Water Filter K.06

Opcjonalny filtr wody

092-004024-00000

HOSE BRIDGE UNI

Mostek wezowy

Rodzaj ptynu chtodzacego blueCool

092-007843-00000

Typ Nazwa Numer artykutu
blueCool -10 5| ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 5| 094-024141-00005
blueCool -10 25 | ptyn chtodzgcy do -10 °C (14 °F), 25| 094-024141-00025
blueCool -30 5 | ptyn chtodzacy do -30 °C (22 °F), 51 094-024142-00005
blueCool -30 25 | ptyn chtodzgcy do -30 °C (22 °F), 25| 094-024142-00025
FSP blueCool tester odpornosci na zamarzanie 094-026477-00000
Zasilanie gazem ochronnym

Typ Nazwa Numer artykutu

Proreg Ar/CO2 230bar 151 D

Reduktor ci$nienia z manometrem

394-008488-10015

Proreg Ar/CO2 230bar 301 D

reduktor ci$nienia do butli z manometrem

394-008488-10030

DM 842 Ar/CO2 230bar 15| D

Reduktor ci$nienia z manometrem

394-002910-00015

GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
GH 2x1/4" 3m Waz gazu 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Waz gazu 094-000010-00005
GH 2X1/4" 10m Waz gazu 094-000010-00011
GH 2X1/4" 15m Waz gazu 094-000010-00015

System transportowy

Typ Nazwa Numer artykutu

Trolly XQ 35-3 Wozek transportowy (2 rolki) do transportu zrodfa| 090-008847-00000
pradu, chtodnicy i butli z gazem ostonowym

Typ Nazwa Numer artykutu

Trolly XQ 55-3 woézek transportowy (4 rolki) do transportu zrédta| 090-008637-00000

pradu, modutu chtodzgcego i butli z gazem
ostonowym

Trolly XQ 55-3 TM

Typ

wozek transportowy (4 rolki) do transportu zrédia
pradu, modutu chtodzgcego i butli z gazem
ostonowym, czesciowo zamontowany

Nazwa

090-008637-00001

Numer artykutu

Trolly 53

Wébzek transportowy

090-008638-00000

ON TG.11 MS TR.20/21

Typ

Zestaw montazowy do zamocowania na woézku
transportowym

Nazwa

092-004391-00000

Numer artykutu

Trolly 54

Wézki transportowe

090-008639-00000

ON TG.11 MS TR.20/21

Zestaw montazowy do zamocowania na wézku
transportowym

092-004391-00000

099-005630-EW507
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9.4 Zdalne sterowanie i akcesoria
9.41 Przylacze 19-stykowe
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF-X TIG 19pol 5 m Nozna przystawka zdalnego sterowania, prad, z | 090-008855-00005
przewodem podtgczeniowym
RTF1 19POL 5 M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem | 094-006680-00000
pofgczeniowym
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania pragdem 090-008097-00000
RT PWS1 19POL Przystawka zdalnego sterowania, spawanie z géry | 090-008199-00000
na dét, zmiana biegunow
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania pragdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania pragdem 090-008106-00010
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
RV 19POL 5m Przediuzacz 092-000857-00000
9.5 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter TG.11/K.06 Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-004056-00000
ON CC TG.11 Transparentna klapa ostonowa do ostony sterow-| 092-004057-00000
nika
ON PDM TG.11/ F.06 Com- | Przezroczysta szyba ochronna do sterownika 092-004279-00000
fort 3.0 urzadzenia Comfort 3.0
ON PDM TG.11 Expert 3.0 |Przezroczysta szyba ochronna do sterownika 092-004278-00000
urzgdzenia Expert 3.0
ON TG pas do przenoszenia 092-004310-00000
ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R | Uchwyt palnika spawalniczego, prawy 092-002699-00000
ON Holder TG.11 Zamocowanie dla kabla sieciowego i weza gazu | 092-004275-00000
9.6 Akcesoria ogdéine
Typ Nazwa Numer artykutu
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
Proreg Ar/CO2 230bar 151 D | Reduktor cisnienia z manometrem 394-008488-10015
Proreg Ar/CO2 230bar 30l D |reduktor cisnienia do butli z manometrem 394-008488-10030
DM 842 Ar/CO2 230bar 15l D | Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00015
ADAP EZA/DZA przejscidwka do uchwytu spawalniczego TIG z 094-008284-00000
przytgczem centralnym Euro na ztgczu decentral-
nym po stronie urzgdzenia
ADAP 8-5 POL Przejscidwka 8-styk. na 5-styk. 092-000940-00000
64 099-005630-EW507
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Zatacznik

Srednie zuzycie gazu ostonowego

10
10.1

Zalacznik
Srednie zuzycie gazu ostonowego

000  |Numer dyszy gazu 4 5 6 7 8 10
g 9 mm 6.5 8.0 9.5 11 12.5 16

9 cal 0.26 0.31 0.37 0.43 0.5 0.63

I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1.58 2.1 2.64 3.17 3.96
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10.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
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099-005630-EW507
66 14.06.2024



	Informacje ogólne
	1 Spis treści
	2 Dla własnego bezpieczeństwa
	2.1 Informacje dotyczące korzystania z tej dokumentacji
	2.2 Objaśnienie symboli
	2.3 Przepisy dotyczące bezpieczeństwa
	2.4 Transport i umieszczenie urządzenia

	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Zakres zastosowania
	3.2 Użytkowanie i eksploatacja wyłącznie z następującymi urządzeniami
	3.3 Obowiązująca dokumentacja
	3.3.1 Gwarancja
	3.3.2 Deklaracja zgodności
	3.3.3 Spawanie w środowisku o podwyższonym niebezpieczeństwie elektrycznym
	3.3.4 Dokumentacja serwisowa (części zamienne i schematy połączeń)
	3.3.5 Kalibracja / Walidacja
	3.3.6 Część kompletnej dokumentacji


	4 Skrócony opis urządzenia
	4.1 Widok z przodu / widok z tyłu

	5 Budowa i działanie
	5.1 Transport i umieszczenie urządzenia
	5.1.1 Warunki otoczenia
	5.1.2 Chłodzenie urządzenia
	5.1.3 Przewód masy, ogólnie
	5.1.4 Pas transportowy
	5.1.4.1 Ustawienie długości pasa transportowego

	5.1.5 Filtr zanieczyszczeń
	5.1.6 Chłodzenie uchwytu spawalniczego
	5.1.7 Informacje na temat układania przewodów prądu spawania
	5.1.8 Pełzające prądy spawania
	5.1.9 Przyłączenie do sieci elektrycznej
	5.1.9.1 Rodzaj sieci
	5.1.9.2 Pasek statusowy LED - wskazywanie stanu roboczego

	5.1.10 Kapturek ochronny, panel sterujący spawarki
	5.1.11 Schowek na części eksploatacyjne

	5.2 Spawanie metodą TIG
	5.2.1 Podłączanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
	5.2.1.1 Przyłącze przewodu sterującego

	5.2.2 Zasilanie gazem ochronnym
	5.2.2.1 Przyłącze reduktora ciśnienia
	5.2.2.2 Przyłącze węża gazu osłonowego
	5.2.2.3 Test gazu - ustawienie ilości gazu osłonowego


	5.3 Spawanie elektrodą otuloną
	5.3.1 Podłączanie uchwytu elektrody i przewodu masy

	5.4 Zdalne sterowanie
	5.4.1 RT1 19POL
	5.4.2 RTG1 19POL
	5.4.3 RTF1 19POL
	5.4.4 RTF-X TIG 19Pol
	5.4.5 RT PWS1 19POL

	5.5 Interfejsy do automatyzacji
	5.5.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

	5.6 Interfejs PC
	5.6.1 Przyłącza

	5.7 Przyłącze sieciowe

	6 Konserwacja, pielęgnacja i usuwanie
	6.1 Informacje ogólne
	6.2 Objaśnienie symboli
	6.3 Plan konserwacji
	6.3.1 Wymiana płynu chłodzącego
	6.3.2 Filtr zanieczyszczeń
	6.3.3 Źródło prądu (inwerter)
	6.3.4 Wymiennik ciepła (chłodzenie palnika spawalniczego)
	6.3.5 Coroczna kontrola (przeglądy i kontrole podczas eksploatacji)

	6.4 Utylizacja urządzenia

	7 Usuwanie usterek
	7.1 Usuwanie usterek – lista kontrolna
	7.2 Komunikaty ostrzegawcze
	7.3 Komunikaty zakłóceń (źródło prądu)
	7.4 Odpowietrzanie obiegu płynu chłodzącego

	8 Dane techniczne
	8.1 Wymiary i ciężaryn
	8.2 Dane wydajności
	8.2.1 Tetrix XQ 230 puls DC
	8.2.1.1 Napięcie sieciowe  230 V
	8.2.1.2 Napięcie sieciowe  120 V

	8.2.2 Tetrix XQ 230 puls AC/DC
	8.2.2.1 Napięcie sieciowe  230 V
	8.2.2.2 Napięcie sieciowe  120 V



	9 Akcesoria
	9.1 Chłodzenie uchwytu spawalniczego
	9.1.1 Rodzaj płynu chłodzącego blueCool

	9.2 Zasilanie gazem ochronnym
	9.3 System transportowy
	9.4 Zdalne sterowanie i akcesoria
	9.4.1 Przyłącze 19-stykowe

	9.5 Opcje
	9.6 Akcesoria ogólne

	10 Załącznik
	10.1 Średnie zużycie gazu osłonowego
	10.2 Wyszukiwanie punktów handlowych


