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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE
Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!
(1]

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazéwek dotyczgcych bezpieczehstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

» Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzenh, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowanh podczas spawania.

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

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania
urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie
odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.
Producent nie jest w stanie nadzorowac¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak réwniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzgdzenia.

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

© EWM AG
Dr. Glinter-Henle-StralRe 8
D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Kopiowanie, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Tres$¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedow pisarskich oraz pomytek.
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Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

* Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWOQ" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploataciji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen oséb.

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

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

[  Szczegodlne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych
sytuacjach, sg wyrdéznione symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkng¢ zigcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-000090-EWS507
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2.2  Objasnienie symboli

Symbol [ Opis

[ |Szczegolne informacje techniczne,
ktére musza by¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Opis
Nacisng¢ i zwolni¢/naciskac
impulsowo/dotkng¢

g Wytaczy¢ urzgdzenie

Zwolnié

Nacisng¢ i przytrzymaé

@
@ Wigczyé urzadzenie

Przetgczy¢

Obracic

@ Nieprawidtowo
Prawidtowo
@ Wejscie w menu

Wartos¢ liczbowa - ustawiana

NEEEEE

Lampka sygnalizacyjna swieci na
zielono

II\

(navieation) | Nawigowanie w menu ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.. . ..
ﬁ Wyjscie z menu !, |Lampka sygnalizacyjna swieci na
=W~ |czerwono
b4 1 .
. PN\ | Prezentacja wartosci czasu (przyktad: e * o |Lampka sygnalizacyjna miga na
- =|| 4 s odczekac / nacisngc) * ® | czerwono
X 4s > *e?
—y/A— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwosc¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé
099-000090-EW507 7
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Czes¢ kompletnej dokumentacji

2.3

2.4

Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ta instrukcja eksploatacji jest cze$cig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylfgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czeSciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegdlnos$ci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.
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Rys. 2-1
Poz. |Dokumentacja
A.1 |Przystawka zdalnego sterowania
A.2 | Sterownik
A.3 |Zrédio pradu
A.4  [Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

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

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

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

099-000090-EWS507
07.11.2017
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

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

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

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

* Uchwyt spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

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

* Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokona¢ 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

przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone

napiecie biegu jalowego.

* Podtgczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wylaczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposob odtgczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pragdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

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

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

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

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

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

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

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

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzyé nadcisnienie.

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

* Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

099-000090-EW507 o]
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub gorgcego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze
spawanego przedmiotu.

» Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

! Zagrozenie pozarowe!

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowacé trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

» Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrzal!

» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

* W razie potrzeby stosowac¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obciagzenie hatasem!
@ Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowaé trwate uszkodzenie stuchu!
» Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!
* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

099-000090-EWS507
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa
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A OSTROZNIE

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sa podzielone na dwie klasy kompatybilnosci

elektromagnetycznej (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 urzadzeh

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zakitdcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie warto$ci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktocenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemow elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

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

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

* Odbiorniki radiowe i telewizyjne

* Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

+ Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

» Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktdcenia innych urzgdzehn w otoczeniu

» Pore dnia, o ktdérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktécen

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

» Konserwacja urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny byc¢ jak najkrotsze i przylegac scisle do siebie oraz
przebiegaé po podtozu

*  Wyrdéwnanie potencjatow

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

« Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé

dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

+ Stosowac sie do zalecenh konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

» Czute na zaktdcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidiowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady
lekarza).
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Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

=

Obowigzki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujgcych krajowych dyrektyw

i przepisow!

* Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnosnie 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
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia
roboczego przy pracy.

* Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowiagzujace w danym
kraju.

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

* Regularne szkolenie uzytkownikoéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzagdzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

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

e Akcesoria podfagcza¢ wyltgcznie, gdy urzadzenie jest wyfaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odfgczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddzialywaé
niekorzystnie na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typow urzadzenn mogag
obowigzywaé ograniczenia w zakresie podfgczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej
mozliwej impedancji przewodu lub minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie pofgczenia z siecia
publiczng (wspoélny punkt sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie réwniez zwraca sie uwage
na dane techniczne urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w
razie potrzeby po konsultacji z operatorem sieci zasilajgcej, ze urzadzenie mozna podfaczy¢ do
danej sieci.

12

099-000090-EWS507
07.11.2017



ewn

Dla wtasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.5 Transporti umieszczenie urzgdzenia

a
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A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
ostonowym!

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

» Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod ci$nieniem!
* Nie wolno mocowaé zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

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

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajgcych!

Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)
moga stanowi¢ zrédto zagrozen, np. przewroci¢ podigczone urzadzenie i spowodowacé
obrazenia osob!

* Roztgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

Niebezpieczenstwo wywrécenia!

Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewroécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
zrani¢ osoby. Statecznos¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia
maks. 0 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac¢ lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

*  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodéw!
Nieprawidiowo ulozone przewody (sieciowe, sterujgce, spawalnicze lub zespolony
przewod posredni) mogg by¢ przyczyng potkniec.

* Przewody zasilajgce ukfada¢ ptasko na podtodze (unika¢ petli).

* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

=  Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
» Transport i praca wyfgcznie w pozycji pionowej!

=  Nieprawidfowe podfaczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriéow oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podfagczac¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegdéinych
akcesorigw!

* Akcesoria sq wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

[  Zaslepki ochronne chronia gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.

* Jezeli do gniazda nie zostaly podfaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronng.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

099-000090-EW507 13
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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

obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

moga pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za

wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywac zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1 Zakres zastosowania

Urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania pradem statym TIG z Liftarc (zajarzanie
kontaktowe) lub zajarzaniem wysokg czestotliwoscig (bezdotykowo) i przy metodzie pomocniczej
spawania elektrodg otulong. Akcesoria mogg ew. rozszerzaé zakres dziatania (patrz odpowiednie
dokumentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

3.2 Obowigzujgca dokumentacja
3.2.1 Gwarancja

=5  Dalsze informacje mozna znalez¢é w zafaczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!

3.2.2 Deklaracja zgodnosci

C€

Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw WE:

» Dyrektywa niskonapigciowa

» Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

* Restriction of Hazardous Substance (RoHS)

W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladdéw "urzadzen do spawania tukiem elektrycznym" i/lub niedozwolonych modyfikacji, na ktére nie
uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg waznos¢. Do kazdego produktu
dotgczono w oryginale wtasciwg deklaracje zgodnosci.

3.2.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

S

Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w
srodowisku z podwyzszonym niebezpieczeistwem elektrycznym.

3.2.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potgczen)

¥

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wtasciwego dystrybutora.

14
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Obowigzujgca dokumentacja

3.2.,5 Kalibracja/ Walidacja
Niniejszym potwierdzamy, ze podane urzadzenie zostato sprawdzone zgodnie z obowigzujgcymi
normami IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu skalibrowanych przyrzadéw pomiarowych
i dotrzymuje dozwolone tolerancje. Zalecana okresowa kalibracja: co 12 miesiecy.
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4 Skrécony opis urzadzenia
4.1  Widok z przodu
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Skrécony opis urzadzenia
Widok z przodu

Poz. [Symbol |Opis
1 Oczko do dzwigu
2 @ Wylacznik gtéwny, urzadzenie wyt./zat.
3 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziaf 4.3
Uchwyt do transportu
5 | Przycisk Bezpiecznik samoczynny pompy czynnika chlodzacego
@F nacisng¢ bezpiecznik, ktéry zadziatat, aby przywrécic¢ jego stan roboczy
6 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego
7 G_> Szybkoziacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego
Kotka transportowe, kétka kierowane
Zbiornik czynnika chlodzacego
10 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
11 Gniazdo przylgczeniowe, przewod sterujagcy uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.1
12 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
13 Ztaczka G'.“, prad spawania ,,-”
Przytagcze gazu ostonowego (z zéttym kapturkiem ochronnym) do uchwytow
spawalniczych TIG
14 == |Ghiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
'!} Przytagcze uchwytu spawalniczego TIG
15 I Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy
S=—
16 0 Wytacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowaniem
“] 1 |(opcja dozbrajania)
Potozenie ,1” > zmiany mozliwe, potozenie ,0” > zmiany niemozliwe.
> Patrz rozdziat5.11.
17 -W Gniazdo, 19-stykowe
g Przytgcze zdalnego sterowania
18 F Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgczenie uchwytu elektrody
]
19 ® Lampka sygnalizacyjna stanu roboczego

Swieci, gdy urzadzenie jest gotowe do pracy
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu

4.2  Widok z tylu
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z tytu
Poz. [Symbol |Opis
1 Gniazdo przylgczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
= do podtagczenia akcesoriow cyfrowych
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 9
2 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]
3 Q Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 5.8.1
analog
4 y( Przetacznik rodzajéw zajarzania > Patrz rozdziaf 5.3.10
@ e Liftarc (zajarzanie dotykowe)
HF HF = ------ zajarzanie HF
5 Elementy mocujgce do butli z gazem ostonowym (pasy / tancuchy)
6 Kabel sieciowy > Patrz rozdziaf 5.1.7
7 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
8 Ztaczka G'4"
do przytgczenia gazu ochronnego z reduktora
9 _@ Szybkoztacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego
10 G_> Szybkoziacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego
11 Uchwyt butli z gazem ostonowym
12 Koétka transportowe, kotka kozia
099-000090-EW507 19
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3 Uklad sterowania — elementy sterownicze
T 3.27
@0 |11 Puls

. 1.8 .Automatic
@z sec

kHz
@z

HONQ!
o>\ v\@

AMP
sec
kHz

%

Synergic
@cmi Ynerd

@reist
.Cu
@cuzn

Poz. [Symbol |Opis

AMEICe

1 v Przycisk ,,Metoda spawania”

$wieci na czerwono

J N Spawanie elektrodami otulonymi, Swieci na zielono / ustawienie Arcfroce,

b svmerte___ Spawanie metodg TIG Synergic (synergiczne ustawienie parametrow)
L ___ Spawanie metodg TIG recznie (reczne ustawienie parametréw)

2 [7,] Przycisk srednicy elektrody > Patrz rozdziat 5.4.2
->'<— Optymalizacja zaptonu (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.9
3 v Przycisk ,,Wybor rodzaju materiatu”
CrNi ----- stopy chromowo-niklowe
FeSt----- stopy zelaza i stali
Cu ------- miedz, stopy miedzi (brazy)

CuZn ---- stopy miedzi i cynku (mosigdz)

Spez ---- specjalne (dla specjalnych zastosowan klienta)

4 v Przycisk Wybor rodzaju spoiny
------- spoina pachwinowa

o - spoina doczotowa |
= - spoina pachwinowa naktadkowa
1 | —— spoina pionowa

20
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz.

Symbol

Opis

Przycisk Tryb pracy/tryb oszczedzania energii
spolArc

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

Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu
reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu
sterowniczego > Patrz rozdziat 5.10.

Przycisk — spawanie tukiem pulsujgcym

Automatic-- AUtOMatyka zgrzewania impulsowego TIG (czestotliwo$¢ i balans)

o J— Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: Pulsacja (pulsacja
termiczna)/spawanie impulsowe elektrodg otulong

kHz -------- Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: impulsy kHz (impulsy

metalurgiczne)

Przycisk "Test gazu / Ptukanie wigzki przewodéw"
> Patrz rozdziat 5.3.2

Komunikaty zakt6cen / komunikaty stanu
b Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza

@-- Lampka sygnalizacyjna Brak wody (chtodzenie uchwytu spawalniczego)
e Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
[ Lampka sygnalizacyjna S-symbol

Przycisk Przetaczanie wyswietlacza

+ ------- wskazanie grubosci materiatu
VOLT ---wskazanie napiecia spawania
JOB ----- wskazanie numeru zadania spawalniczego
PROG ---wskazanie numeru programu

10

Pokretto Ustawienie parametréw spawalniczych
Ustawienie pradéw, czasow i parametrow.

11

Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 5.2

12

Lampka sygnalizacyjna stanu

Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio uzyte do
spawania warto$ci prgdu spawania i napiecia spawania; $wieci wtedy lampka
sygnalizacyjna

13

Przebieg dziatania > Patrz rozdziat 4.3.1
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07.11.2017

21
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Przebieg dziatania

sec avArc @ @ sec

Poz. |Symbol |Opis

1 = |Przycisk Wybd4r parametrow spawalniczych
1 ‘ Za pomoca tego przycisku dokonuje sie wyboru parametréw spawalniczych w
<= |zaleznos$ci od stosowanej metody spawania oraz trybu pracy.

2 @ Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu

3 AMP% |Lampka sygnalizacyjna
Prad zajarzania (TIG) / prad Hotstart (spawanie elektrodg otulong)

4 sec Lampka sygnalizacyjna
Czas narastania pradu (TIG) / czas Hotstart (spawanie elektrodg otulong)

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

sec |Czas przerwy impulsu / czas wzrastania z AMP% do AMP

AMP% |Prad obnizony (TIG)

sec |Czas przerwy impulsu / czas opadania z AMP do AMP%
Czas impulsu dotyczy fazy pradu obnizonego (AMP%)

9 sec Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu

10 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna, prad koricowy

11 (™ |Czas koricowego wyptywu gazu [Pt

12 FL |Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans impulsu

13 N Lampka sygnalizacyjna czestotliwosci [FrE
Czestotliwos¢ impulséw

14 | getivare |Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziat 5.3.14

099-000090-EWS507
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5 Budowa i dziatanie

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!
e Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przylaczy pradu, grozi Smiertelnym
wypadkiem!
* Przestrzegac zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacji!
* Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradul!
* Przewody pofgczeniowe i pradu podtgczaé wytacznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

A OSTROZNIE

e Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz

uchwyt elektrody podiagczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda

znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem jalowym lub napieciem spawania!

+ Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody
zawsze odkfada¢ na izolowanym podtozu!

[  Nalezy przeczytac i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentoéw systemowych i
akcesoriow!

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
5.1.1 Podnoszenie dzwigiem

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen podczas podnoszenia dzwigiem!
6 Podczas transportu dzwigiem spadajace urzadzenia lub podzespoty moga spowodowac
powazne obrazenia!l

» Jednoczesne podnoszenie dzwigiem kilku komponentow systemowych
takich jak np. zrédto pradu, podajnik drutu lub urzgdzenie chtodzgce
bez odpowiednich komponentéw dzwigowych jest zabronione. Kazdy z
komponentéw systemu nalezy transportowa¢ dzwigiem osobno!

* Przed podniesieniem dzwigiem odtgczy¢ wszystkie przewody
zasilajgce i akcesoria (np. wigzke przewodow, szpule z drutem, butle z
gazem ostonowym, skrzynke na narzedzia, podajnik drutu, przystawke
zdalnego sterowania itp.)!

* Przed podniesieniem dzwigiem zamkngc i zablokowa¢ w prawidtowy
sposbdb pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne!

» Stosowac elementy przejmujgce obcigzenie na wiasciwych pozycjach,
w wystarczajgcej ilosci oraz o prawidtowych rozmiarach! Przestrzegaé
zasad podnoszenia dzwigiem (patrz rysunek)!

* W przypadku urzadzen z uchwytami dzwigowymi: Podnosi¢ zawsze
jednoczesnie za wszystkie uchwyty dzwigowe!

* W przypadku montowanych opcjonalnie ram dzwigowych itp.: Uzywaé
zawsze co najmniej dwoch punktdw mocowania o mozliwie jak

najwiekszym odstepie wzgledem siebie — przestrzega¢ opisu opcji. Zasada
* Unikaé gwattownych ruchéow! poqno_s_zenla
+ Zapewni¢ rownomierny rozktad obcigzenia! Uzywaé wytgcznie dzwigiem

tancuchow pierscieniowych lub zawiesi linowych o tej samej dtugosci!
* Nie przebywac¢ w strefie zagrozenia pod urzgdzeniem!
* Przestrzega¢ przepisow w zakresie bezpieczenstwa pracy i
zapobiegania wypadkom obowigzujgcych w danym kraju!

099-000090-EW507
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5.1.2
IS5y

5121

5122

5.1.3

5.1.4

Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowac na $wiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na rownym podfozu o

odpowiedniej nosnosci!

e Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowna podioge oraz dostateczng ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.

e Nalezy zagwarantowaé¢ zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.

Nietypowe ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzié
urzadzenie.

* Unikaé duzych ilosci dymu, opardéw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
e Unika¢ powietrza z zawartoscia soli (powietrza morskiego)!

Podczas pracy

Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo +40°C

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

* do50% przy 40 °C

* do 90% przy 20 °C

Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C

Wzgledna wilgotnos$¢ powietrza

* do 90% przy 20 °C

Chitodzenie urzadzenia

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

* Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chfodzacego!

e Zachowaé¢ minimalna odlegfos¢ 0,5 m od przeszkad!

Przewdd masy, ogoélnie

A OSTROZNIE

Zagrozenie poparzeniami z powodu nieprawidtowego podtaczenia pradu spawania!
SSS Z powodu niezablokowanych wtykéw przytacza pradu spawania (przytagcza urzadzenia)
lub zabrudzen na przytaczu obrabianego przedmiotu (farba, korozja) miejsca potaczen i
przewody moga sie nagrzewac i przy ich dotknieciu mozna ulec poparzeniu!
» Codzienne sprawdza¢ potgczenia pradu spawania i w razie koniecznosci zablokowac je
obracajgc w prawo.
» Doktadnie oczysci¢ miejsce przytgczania obrabianego przedmiotu i prawidtowo
przymocowac! Elementdéw konstrukcji obrabianego przedmiotu nie uzywac jako przewodu
powrotnego prgdu spawania!

24
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5.1.5 Chlodzenie uchwytu spawalniczego
[  Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem pfynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!
W zaleznosci od warunkoéw panujacych w otoczeniu stosuje sie rozne typy ptyndw do chfodzenia
uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziaf5.1.5.1.
Ptyny chiodzgce z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych
odstepach czasu sprawdza¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby
zapobiec uszkodzeniom urzadzenia lub jego akcesoriow.
e Piyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomocgq testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.
* Plyn chfodzgcy wykazujgcy niedostateczny stopienn ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienic!
=5  Mieszanki chlodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chiodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utratg gwarancji producenta!
e Stosowac wylgcznie chlodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).
* Nie miesza¢ ze soba réznych chfodziw.
* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawartos$¢ piynu.
1=  Usuniecie pfynu chiodzgcego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami
stosujac sie do zalecen wfasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
Nie wolno usuwac razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
Zebraé¢ za pomoca materiatu wigzgcego ciecze (piasek, krzemionka, sSrodek wigzgcy kwasy,
uniwersalny Srodek wigzacy, trociny).
5.1.5.1 Przeglad dopuszczonych ptynéw chtodzacych
Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C
KF 37E -20 °C do +10 °C
5.1.5.2 Maksymalna dtugos¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar |Pompa 4,5 bar
Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m
Kompaktowe urzgdzenia z dodatkowym 20m 30m
podajnikiem posrednim (przyktad: miniDrive)
Urzgdzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i
dodatkowym podajnikiem posrednim (przyktad: 20m 60 m
miniDrive)
Dane odnoszg sie zasadniczo do catej dtugosci przewodu zespolonego
tacznie z uchwytem spawalniczym. Moc pompy jest podana na tabliczce znamionowej (parametr: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-000090-EW507 25
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5.1.5.3 Napetnianie chtodziwa
Urzgdzenie jest fabrycznie napetnione minimalng iloscig chtodziwa.

>

&

Rys. 5- 1

Poz. |Symbol |Opis
Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego

Sito ptynu chtodzacego

Zbiornik czynnika chtodzacego

ArlW|IN]|PF

Znacznik ,,min”
Minimalny poziom napetnienia ptynu chtodzgcego

» Odkreci¢ pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego.

» Sprawdzi¢, czy wkiad sita nie jest zabrudzony, ewentualnie wyczysci¢ i ponownie zamontowac
w poprzedniej pozyciji.

» Napetni¢ ptynu chtodzacego az do wkiadu sita, a nastepnie zakreci¢ pokrywe.

=  Gdy ukifad chfodzenia nie jest napefniony lub jest napetniony niewystarczajgco ptynem
chtodzacym, pompa plynu chiodzgcego jest wyfagczana po ok. jednej minucie (ochrona przez
zniszczeniem). Jednoczesnie na wskazaniu danych spawania sygnalizowany jest bfad ptynu
chtodzacego/braku pfynu chiodzacego.

* Zresetowac bfad plynu chiodzgcego, wla¢ plyn chtodzacy i powtérzy¢ proces.

=  Poziom chiodziwa nigdy nie moze spas¢ ponizej oznaczenia ,,min”!
=  Jesli dojdzie do spadku poziomu pfynu chfodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego,
moze by¢ koniczne odpowietrzenie obiegu pfynu chiodzgcego. W tym przypadku spawarka
wytlacza pompe plynu chlodzgcego i sygnalizuje bfad pfynu chtodzacego, > Patrz rozdziat 7.6.
099-000090-EW507
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5.1.6

=

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

Nieprawidfowo ufozone przewody pradu spawania moga by¢ przyczyng zakiécen (zrywania) tuku!
Przewdéd masy i przewdd zespolony zrédef prgdu spawania bez ukfadu zajarzania wysokg
czestotliwoscig (MIG/IMAG) poprowadzié réwnolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, $cisle
przylegajgco.

Przewod masy i przewéd zespolony zrédet pradu spawania z uktadem zajarzania wysoka
czestotliwoscia (TIG) utozy¢ na dfugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby
zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.

Zasadniczo zachowaé minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewoddéw innych zrédet pradu
spawania, aby zapobiec wzajemnemu oddziafywaniu.

Zasadniczo nie stosowacé wiekszych diugosci przewodoéw niz to konieczne. Najlepszy rezultat
spawania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewéd masy + wiazka przewodéw posrednich +
przewdd palnika).

e MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

i 220 cm ‘
i =20 cm

Rys. 5- 2

Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewéd masy do obrabianego przedmiotu!

e SN \Ie CE ) NSSANSNNN

Rys. 5- 3

Rozwingé¢ w calosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikaé petli!

Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dfugosci przewoddw niz to konieczne.

Nadmiar kabla utozyé w ksztalcie meandra.
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& 1O

Rys. 5- 4
5.1.6.1 Pelzajace prady spawania
A OSTRZEZENIE

e Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz ukfady

elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowaé pozar.

* Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia pradu spawania pod kgtem prawidtowego
osadzenia i podigczenia elektrycznego.

»  Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty zrddta pradu, takie jak obudowa, wozek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac zaizolowane elektrycznie!

* Nie odktadac¢ na zrédle pradu, wézku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych
srodkéw roboczych takich jak wiertarki, szlifierki kagtowe etc.!

* Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktadac na
izolowanym podfozu!
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5.1.7 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!
e Nieprawidlowe podlaczenie zasilania grozi powstaniem szkdd osobowych i
materialnych!
* Urzadzenie wolno uzywaé wytgcznie podtgczone przepisowo przewodem ochronnym do
gniazda wtykowego.
» Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzac¢ sie z napigciem
zasilania.
» W razie koniecznosci wymiany wtyku sieciowego podtgczenie musi zosta¢ wykonane przez
wykwalifikowanego elektryka zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!
+  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu
poddawane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!
* Podczas pracy generatora konieczne jest jej uziemienie zgodnie z instrukcjg eksploatacii
generatora. Utworzona sie¢ musi nadawac sie do pracy urzgdzen zgodnych z klasg
ochrony I.

5.1.7.1 Rodzaj sieci

= To urzadzenie moze by¢ podfgczane do
» trojfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
e tréjfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki spos6b eksploatowane.

L1 : L1
- I
L2 ! L2
- .
|
L3 I L3
- I
I
N I
P———Q) I
¢ FF | [ G S
|
I
= =
Rys. 5- 6
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brazowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewod zewnetrzny 3 szary
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zotty

» Wtyczke sieciowg wytgczonego urzadzenia wlozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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5.2

521

5.2.2

Wyswietlanie parametrow spawania

Nastepujgce parametry spawania mogg by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane), podczas
(wartosci rzeczywiste) oraz po zakonczeniu spawania (wartosci Hold):

Wskazanie po lewej

Parametr Przed spawaniem Podczas spawania Po spawaniu
(wartosci zadane) (wartosci rzeczywiste) (wartosci Hold)
Prad spawania A A 4|
Parametry czasu 4} O O
Parametry prgdow %} O O
Wskazanie po prawej
Prad goracego drutu %} %} 4|
Napiecie spawania 4} %} %}
Numer JOB %} O O
Numer programu 4} O O

Jezeli po zakonczeniu spawania podczas wskazania wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np.
pradu spawania), wyswietlacz przetgczy sie z powrotem na odpowiednie wartosci zadane.

Gdy dodatkowo do lampki sygnalizacyjnej ,Prad goracego drutu” $wieci sie lampka ,Numer programu”,
uzytkownik znajduje sie w trybie programu > Patrz rozdziat 5.6.

Gdy dodatkowo do lampki sygnalizacyjnej ,Prad goracego drutu” $wieci sie lampka ,Numer JOB”,
uzytkownik znajduje sie w JOB wolnego obszaru pamieci > Patrz rozdziat 5.5.2.

Ustawienie parametréw spawalniczych

Podczas ustawiania parametrow spawalniczych na lewym wyswietlaczu pokazywana jest wartos¢
parametru do ustawienia. W prawym wyswietlaczu pokazywane jest ,ustawienie fabryczne” lub
odchylenie od niego w gére lub w dét.

Wskazania, np. przy ustawianiu prgdu zajarzania, i ich znaczenie:

Wyswietlacz Znaczenie symboli pokazywanych na prawym wyswietlaczu
Ta) Mo Zwigkszy¢ warto$¢ parametru aby ponownie uzyskac
) s ustawienie fabryczne.
M M Ustawienie fabryczne wartos¢ parametru jest optymalnie
[y N = LJ T | | ustawiona
=M 1 M | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru aby ponownie uzyskac
Jul |l T ] | ustawienie fabryczne.

Ustawienie pragdu spawania (bezwzgledne / procentowe)

Prad zajarzania, drugiego poziomu, korncowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposéb procentowy
zaleznie od pradu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybdr przedstawiania
odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.12.
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5.3 Spawanie metoda TIG

5.3.1 Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
Przygotowa¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z zadaniem spawalniczym (patrz instrukcja eksploataciji
uchwytu).
> Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podiaczenia przewodéw chfodziwa!
W przypadku nieprawidlowego podigczenia przewoddéw chiodziwa lub uzycia uchwytu
spawalniczego chfodzonego gazem obieg chfodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowac
uszkodzeniem urzadzenia.
e Podfagczy¢ prawidtowo wszystkie przewody chifodziwa!
* Rozwingé¢ catkowicie przewod zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej dfugos$ci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat5.1.5.2.
* W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chiodzonego gazem zapewni¢ obieg chtodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.

)
1H |
N i
Il
| LM “
||
it =
,‘ J Il
YA Ul
TN\E
I
Rys. 5-7
Poz. [Symbol |Opis
1 g= Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewoddw uchwytu spawalniczego
Gniazdo przytaczeniowe, przewadd sterujacy uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.1
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Poz. [Symbol |Opis
4 Ztaczka G'.“, prad spawania ,,-”

Przytagcze gazu ostonowego (z zéttym kapturkiem ochronnym) do uchwytow
spawalniczych TIG

Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgcze uchwytu spawalniczego TIG

Szybkozlacze (czerwone)
powr6t ptynu chtodzacego
Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego
Obrabiany przedmiot

Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy

L SO i A

+  Wetkng¢ wtyk pradu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytgczenia pragdu spawania ,,-”
i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

* Przykreci¢ przewdd gazu ostonowego do ztgczki GV4” i pradu spawania ,-”.

Wetknagé wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do gniazda przytagczeniowego przewodu
sterujgcego uchwytu spawalniczego i zamocowac.

+ Zaryglowac ztgczki przewoddéw wody chtodzacej w odpowiednich szybkozigczach:
powrét czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chiodziwa).

+  Wityczke przewodu masy witozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajac
W prawo.

5.3.1.1 Wersje przytacza, przewadd sterujacy uchwytu spawalniczego palnika

Spawarki TIG sg fabrycznie dostarczane z okreslonym gniazdem przytgczeniowym do wspornika palnika
(5-, lub 8-stykowe). Urzgdzenia przenosne ze wzgledu na dostepng ilo$¢ miejsca moga posiada¢ nawet
dwa gniazda przytgczeniowe. Funkcjonalnos¢ zwieksza sie wraz z liczbg dostepnych stykow. W razie
potrzeby istnieje mozliwos¢ modyfikacji jednego z tych gniazd przytgczeniowych > Patrz rozdziat 9.

A | WR3
— R B |[cs3
BT A + : - -C [ow2
BT2 | B,C BT BT —b |clks
ov c =E Vo
BRT1 s1 s2
5 : __DE Up-Down Brenner g BRT2 \L-“-}‘_|
4 Uref. 10V_ | E( g H | ov1
34 IH-Down_| F[ +J —'—: - J_| Uref. 10V
2 = Up G- Down Up‘—l K_| HDOWN
14 ", Poti UDjein|  H~ LJUP 43 | T 89
BT C =M | Poti/UD ein Up Down
B1 I L
Standardowy uchwyt Uchwyt TIG Up/Down lub | Uchwyt Up/Down TIG ze wskaznikiem
spawalniczy TIG uchwyt z potencjometrem
Rys. 5- 8
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5.3.2 Zasilanie gazem ochronnym

A OSTRZEZENIE
@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z Jg

gazem ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z
gazem ostonowym moze spowodowacé powazne obrazenia!
+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty

i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi (tahcuch/pas)!
* Mocowanie nalezy wykona¢ w gornej czesci butli z gazem ostonowym! 0
» Elementy mocujgce muszg scisle przylega¢ do butli! _

= Niezaktécony doptyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest
podstawowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w
zasilaniu gazem osfonowym moze doprowadzié do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

e Zalozy¢ z powrotem zo6fty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytgcza gazu!
* Wszystkie pofaczenia gazu ostonowego musza by¢ szczelne!

5.3.2.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

0

Rys. 5-9

Poz. [Symbol |Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

ArlwWIN]|PF

Zawor butlowy

* Przed przytagczeniem reduktora cisnienia do butli otworzy¢ na chwile zawér butli, aby wydmuchac¢
ewentualne zanieczyszczenia.

* Hermetycznie przykreci¢ reduktor ciSnienia do zaworu butli gazu.

* Przykreci¢ nakretke ztgczkowa przytgcza weza gazu do wylotu reduktora cisnienia.

Podtgczy¢ szczelnie waz gazu z nakretkg ztgczkowg G1/4" do odpowiedniego przytgcza ' spawarki.
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5.3.3 Zasada obstugi TIG-Synergic

Synergic

Obstuga przebiega w oparciu o zasade obstugi TIG-Synergic.
Podobnie jak w przypadku urzgdzen TIG z obstugg Synergii w oparciu o trzy parametry podstawowe

» Srednica elektrody wolframowej (A),

» rodzaj materiatu (B) i

* rodzaj spoiny (C)

wybierane jest zadanie spawalnicze (JOB).

Wszystkie podane tu parametry spawalnicze sg optymalnie zadane dla licznych zastosowan, przy czym
mozliwe jest réwniez ich indywidualne dopasowywanie.

Niezbedny prad spawania moze by¢ ustawiany albo jako grubos¢ blachy, albo konwencjonalnie
bezposrednio jako prad spawania (D).

Programowanie opisanych tu parametréw i funkcji mozliwe jest rowniez za pomocg komputera PC

Z oprogramowaniem parametryzacji spawania Tetrix PC300.NET.

Seria urzgdzen spawalniczych Terix zostata skonstruowana w taki sposéb, aby zapewni¢ prostg i szybka
obstuge przy réwnoczesnym zachowaniu petnej funkcjonalno$ci.
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5.3.4

5.3.5

Synergiczne ustawienie parametrow w przebiegu dziatania

Po ustawieniu prgdu spawania nastepuje automatyczne dopasowanie parametrow spawalniczych

w przebiegu dziatania > Patrz rozdziat 4.3.1, za wyjgtkiem czasu poczatkowego wyptywu gazu. W razie
potrzeby te parametry spawalnicze mozna ustawia¢ rowniez w sposdb konwencjonalny (niezaleznie od
pragdu spawania) > Patrz rozdziaf 5.6.3.

| A

~Y

«— ¥ —>

Q)
i)

Rys. 5- 11

Konwencjonalne ustawienie parametrow w przebiegu dziatania

Wszystkie parametry spawalnicze przebiegu dziatania mogg by¢ adaptowane réwniez niezaleznie od
ustawionego pradu spawania, Oznacza to, ze w przypadku zmiany prgdu spawania niezmienione
pozostajg wartosci np. czasu opadania pradu lub czasu koncowego wyptywu gazu. Wybér zadania
spawalniczego nastepuje nadaj przez trzy parametry podstawowe, tzn. $rednice elektrody wolframowej,
rodzaj materiatu i rodzaj spoiny.

| A

—>
o _, :<—O—>e t
(" (T

Rys. 5- 12

=  Parametry pradu zajarzania, pragdu obnizonego lub pradu koncowego moga by¢ zadawane badz

pokazywane procentowo lub bezwzglednie > Patrz rozdziat 5.12.

5.3.5.1 Ustawienie metody obstugi (konwencjonalna / synergiczna)

[  Ustawienie odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12.
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5.3.6  Wybdr zadania spawalniczego

5.3.7

5.3.8

Ponizszy wybdr zadania spawalniczego to przyktad. Zasadniczo wybor jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnosci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

Rys. 5- 13
Wybor pradu spawania
@ e N
0%
| S — - J
Rys. 5- 14

Test gazu lub ,,ptukanie wigzki przewodoéw”
Ogodlna zasada dla natezenia przeptywu gazu:
Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w l/min.
Przyktad: dysza gazu o $rednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.
Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowac¢ doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sig poréw. llo$¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac¢ do zadania spawalniczego!
* Powoli otworzyé zawdr butli gazu. Przeprowadzic test gazu > Patrz rozdziat 5.3.8.1
+ Ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego na reduktorze cisnienia,
ok. 4 - 15 I/min w zaleznosci od natezenia prgdu i materiatu.

36
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5.3.8.1 Testgazu

¥

Rys. 5- 15
» Na reduktorze cisnienia ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego.

5.3.8.2 Funkcja ,,Ptukanie wigzki przewodéw”

&
: L_____:_____l : 4
¥
@O \ J

Rys. 5- 16

=5  Jezeli funkcja ,,Plukanie wiazki przewodéw” nie zostanie zakoriczona przez ponowne nacis$niecie
przycisku ,,Parametry gazu i pradu”, gaz ostonowy bedzie wyplywal, az do momentu opréznienia
butli z gazem!
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5.3.9

Optymalizacja procesu zajarzania dla elektrod z czystego wolframu

Doskonate zajarzanie i stabilizacja tuku (DC, AC) oraz optymalne wytwarzanie kaloty w elektrodzie
wolframowej odpowiednio do uzytej srednicy elektrody (AC).

Ustawiona wartos¢ powinna odpowiadac¢ $rednicy elektrody wolframowej. Oczywiscie wartos¢ mozna
réwniez dopasowac do réznych potrzeb.

Rys. 5- 17

5.3.9.1 Funkcjaformowania kulki

Czasza kulista zapewnia najlepsze wyniki zajarzania i spawania podczas spawania pragdem
przemiennym.

Warunkiem optymalnego formowania kulki sg spiczasto zeszlifowana elektroda (ok. 15 - 25°) i ustawiona
w sterowniku urzgdzenia srednica elektrody. Ustawiona srednica elektrody wptywa na natezenie prgdu do
formowania kulki i tym samym na wielkos$¢ kulki.

Formowanie kulki nalezy wyprébowacé na elemencie przyktadowym, poniewaz z powodu stopienia sie ew.
nadmiaru wolframu moze dojs$¢ do zanieczyszczenia spoiny.

Balling

38
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5.3.10 Zajarzanie tuku
5.3.10.1 Zajarzanie wysoka czestotliwoscia
a) b) c)
{
I | | | | |
Rys. 5- 19

Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego

napiecia:

a) Ustawic¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy
koncéwka elektrody a obrabianym przedmiotem ok. 2-3mm).

b) Nacisng¢ wigcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).

c) Plynie prad zajarzania, w zaleznosci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.

Zakonczenie spawania: zwolni¢ wigcznik uchwytu lub nacisnaé i zwolni¢ w zaleznosci od

wybranego trybu pracy.

5.3.10.2 Liftarc
a) b) c)
|
Rys. 5- 20

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowa uchwytu i koricowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisngé wigcznik
uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy koricowka elektrody a
materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Nastepuje zajarzenie tuku i prad spawania narasta zgodnie z ustawionym
trybem pracy, do nastawionego pradu rozruchowego lub gtéwnego.

c) Ponie$¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potoZenia.

Zakonczenie spawania: wtacznik uchwytu puscic lub nacisnaé i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

5.3.10.3 Wyltaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe kohczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btad i moze by¢

aktywowane przez dwa stany:

» Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 3 s po rozpoczeciu spawania (btad zajarzania).

* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 3 s (przerwanie tuku). W menu konfiguracji
urzadzenia > Patrz rozdziat 5.12 mozna wytgczy¢ lub ustawi¢ czas ponownego zaptonu po przerwaniu
tuku (parametr [£A]).
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5.3.11 Tryby pracy (przebieg dziatania)

Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu dziatania sterownika urzgdzenia, zalezg od wybranego
zadania spawalniczego. Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano wariantu zgrzewania impulsowego, to
w przebiegu funkcji nie mozna ustawia¢ czaséw trwania impulsu.

5.3.11.1 Wyjasnienie symboli
Znaczenie

Nacisng¢ wiacznik palnika 1

Zwolni¢ wigcznik palnika 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

IR > (-g
g5l |- g

Prad zajarzania

Czas opadania

n~
a

Czas zgrzewania punktowego

J5

Prad gtéwny (prgd minimalny do maksymalnego)

AMP
Prad obnizony
AMP%
£t ! |Czasimpulsu

Czas przerwy impulsu

Czas opadania pradu

Prad wypetniania krateru

SIS o

Konhcowy wyptyw gazu
LAL Balans
Fr-E| |Czestotliwose
5.3.11.2 Pracaw trybie dwutaktu
Wybor
Rys. 5- 21
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53.11.3

Przebieg

Ednl-EED--CPEM  t

\

¢
|
|
I
I
I
I
I
I
I
|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|
I
v

S O S

~GPo-ESE--EDR- ~E52
Rys. 5- 22

Pierwszy takt:

Nacisng¢ i przytrzymaé wytacznik uchwytu 1.
Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GPr].,

Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Ptynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ Stl.
Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pragdu do pradu gtéwnego
(AMP).

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego zostanie oprécz wytgcznika uchwytu 1 dodatkowo nacisniety
wytgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu
drugiego poziomu (AMP%).

Zwolnienie wytgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost pradu spawania zgodnie z nastawionym czasem
opadania ponownie do wartosci prgdu gtéwnego AMP. Parametry [ moga by¢
dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.15.

Drugi takt:

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania prgdultdnl do warto$ci prgdu
wypetniania krateru (prad minimalny).

Jezeli 1. wylgcznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,
prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci prgdu gtéwnego AMP

Prad gtéwny osigga warto$é pradu wypetniania krateru £ Edl, tuk elektryczny gasnie.
Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu [GPEI,

Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzadzenie automatycznie przetacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.

Praca w trybie czterotaktu
Wybor
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Przebieg

| A

<P+ SE)-E U ~E5IH
Rys. 5- 24

1. takt
+ Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu GPr],

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

Ptynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk

poszukiwania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

2. takt

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego

(AMP).

Przetaczanie z pragdu gtéwnego AMP na prad drugiego poziomu (AMP%):

» Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

» Dotknaé wytgcznik uchwytu 1 (tryby 1-6).

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego zostanie oprocz wytgcznika uchwytu 1 dodatkowo nacisniety

wytgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu

drugiego poziomu (AMP%).

Zwolnienie wytgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost pradu spawania zgodnie z nastawionym czasem

opadania ponownie do wartoéci pragdu gtéwnego AMP. Parametry i mogg by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.15.

3. takt

* Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1.

* Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do warto$ci pradu
wypetniania krateru [Ed],

Istnieje mozliwos¢ skrécenia przebiegu spawania od osiggniecia fazy pradu gtéwnego AMP przez

dotkniecie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu GPE],

Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzadzenie automatycznie przetgcza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.

Alternatywny start spawania (start krokowy):

Przy alternatywnym starcie spawania czas pierwszego i drugiego taktu jest okreslany wytgcznie przez
ustawione czasy procesu (nacisniecie wytgcznika uchwytu w fazie wstepnego przeptywu gazu GPrl).

Do aktywaciji tej funkcji w sterowniku urzgdzenia musi zosta¢ ustawiony dwumiejscowy tryb uchwytu
spawalniczego (11-1x). Funkcja moze zosta¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania
pozostaje zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzgdzenia parametr musi
zostac¢ przestawiony na > Patrz rozdziat 5.12.
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5.3.11.4 spotArc

Ten proces moze by¢ stosowany do sczepiania lub do spawania blach ze stali i stopéw CrNi az do
grubosci ok. 2,5 mm. Mozna takze spawac blachy warstwami o réoznych grubosciach. Poprzez
jednostronne zastosowanie mozliwe jest takze spawanie blach na profilach wydrgzonych, jak rury okragte
lub czterokatne. W przypadku punktowego spawania tukowego gérna blacha jest roztapiana przez tuk
Swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrobki.

Trybéw pracy do spawania punktowego (spotArc/Spotmatic) mozna uzywaé w dwoch réznych zakresach
czasu. Rozrdznia sie tu "dlugi" i "krotki" zakres czasu. Zakresy te definiuje sie w nastepujacy sposéb:

Zakres Zakres regulacji |Narastanie/opadanie |Impulsowo [AC Wyswietlacz | Wyswietlacz
czasu pradu
dtuga 0,01s-20,0s tak tak tak [
(10 ms)
krétka 5ms - 999 ms nie nie nie SES
(2 ms)

W przypadku wybrania trybu pracy spotArc automatycznie zostaje ustawiony dtugi zakres czasu. W
przypadku wybrania trybu pracy Spotmatic automatycznie zostaje ustawiony kroétki zakres czasu.
Uzytkownik moze zmieni¢ zakres czasu w menu konfiguracji > Patrz rozdziat 5.12.

L) S L \
..Q..
J
— —
Rys. 5- 25

=  Aby uzyskaé¢ pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".

099-000090-EW507
07.11.2017 43



Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG
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Rys. 5- 26
Jako przykfad przedstawiono przebieg zajarzania wysoka czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réowniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.3.10.2.
Przebieg:
* Nacisng¢ i przytrzymac przycisk uchwytu.
» Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu.
+  Woysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.
+ Plynie prad spawania i osigga natychmiast nastawiong warto$é pradu zajarzania [ St).
+  Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

+ Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pragdu do pradu gtéwnego 1.

Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie
wigcznika palnika.

Podczas witaczania funkcji spotArc witaczane jest impulsowanie Automatic. Mozliwe jest wybranie
kazdej innej wersji impulsowania lub braku impulsowania.

spotmatic

W odrdznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sig jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg
nacisniecia wigcznika uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do spawanego
przedmiotu. Wtgcznik uchwytu stuzy do aktywaciji procesu spawania. Aktywacja jest sygnalizowana przez
miganie lampki sygnalizacyjnej spotArc/spotmatic. Aktywacja dla kazdego punktu spawania mozna
nastepowac osobno lub w sposéb ciggly. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu
w menu konfiguracji urzagdzenia > Patrz rozdziat 5.12:
« Osobna aktywacja procesu ([E5F] > [an ):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisnigcie
wigcznika uchwytu. Aktywacja procesu zostaje automatycznie zakonczona po 30 s bezczynnosci.
+ Ciggta aktywacja procesu (E5P] > [6FFl):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne nacisniecie wtgcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu.

Aktywacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytgcznika
uchwytu lub po 30 s bezczynnosci.

Standardowo w przypadku spotmatic wtgczona jest osobna aktywacja procesu i krotki obszar ustawiania
czasu spawania punktowego.

Zajarzanie przez przytozenie elektrody wolframowej mozna zdezaktywowa¢ w menu konfiguraciji
urzgdzenia w parametrze 677, W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak
wybieranie zakresu ustawiania czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzgdzenia.

Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg parametru
> Patrz rozdziat 5.12
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Rys. 5- 27

Jako przykiad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.3.10.2.

Wybor rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziaf 5.12.

Czasy narastania i opadania pradu mozliwe wytacznie przy dtugim zakresie regulacji czasu
spawania punktowego (0,01 s - 20,0 s).

® Nacisngc i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkna¢), aby aktywowacé proces spawania.

@ Dysze gazowg oraz koncowke elektrody wolframowej przytozy¢ ostroznie do spawanego materiatu.
® Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
koncéwkg elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa

zgodnie z ustawionym czasem poczatkowego wyptywu gazu [Pr). Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania ['Stl.
@ Faza pradu gtéwnego zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_Pl
punktowego.
® Wylgcznie przy diugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF)):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do warto$ci pragdu
wypetniania krateru [ £d).
® Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisngé i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (hacisngé impulsowo), aby ponownie
aktywowaé proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncéwka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.
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5.3.11.6 Pracaw trybie 2-taktu wersja C

A 2\ 9\

IA

f

§
TS AMP% AMP% . AMP%
«(GPrl>»  «—(EUP> Edn D t

i)

Rys. 5- 28

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GPrl,

+  Woysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [-5t)(tuk poszukiwania
przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wylgczona.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wylacznik uchwytu 1.

» Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania prgdu do pradu gtdwnego AMP.

Przez naci$niecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (E54) z pragdu gtéwnego AMP do pradu

drugiego poziomu AMP%. Po zwolnieniu wytgcznika uchwytu rozpoczyna sie opadanie z pragdu

drugiego poziomu AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilos¢ razy.

Proces spawania jest koriczony przez przerwanie fuku przy pradzie drugiego poziomu (odsuniecie

uchwytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zga$niecia tuku, brak ponownego zajarzania

tuku).

Czasy opadania i moga by¢ ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.15.

= Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr Ptcl) > Patrz rozdziaf 5.12.
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5.3.12 Spawanie impulsowe
Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulsow:
+ automatyka impulsow
* impulsy termiczne
* impulsy metalurgiczne
5.3.12.1 Automatyka zgrzewania impulsowego
Automatyka zgrzewania punktowego stosowana jest zwtaszcza podczas sczepiania i zgrzewania
punktowego obrabianych przedmiotow.
Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwos$¢ i balans impulséw w jeziorku spawalniczym
generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywajg na zdolnos¢ do pokonywania szczeliny powietrznej.
Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie dobierane przez sterownik urzgdzenia
_".1_
-
Rys. 5- 29
5.3.12.2 Pulsacjatermiczna
Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w
ustawionym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy prgdem gtdwnym AMP (impulsowym) i prgdem
drugiego poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulséw
(E51i E52) sg wpisywane w sterowniku w sekundach.
I A
DC-Puls
v +—>i¢ Pe—>i¢ > t;
kS £ g 53 £ 1
Rys. 5- 30
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=  Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania pradu mozna w razie potrzeby wytaczyé¢
(parametr PUD) > Patrz rozdziat 5.12.

A
|
PUO)=(cFF
A
PUO)=on ]
t
Wybor
_:‘I):_
~— @
Rys. 5- 32
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Ustawienie czasu impulsu

. =

Rys. 5- 33

Ustawienie przerwy impulsu

=5 =)

Rys. 5- 34

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu [ mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.15.

5.3.12.3 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (cisnienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach pradu, za pomoca ktdrego mozna uzyskac¢ zawezony tuk
0 skoncentrowanym dziataniu ciepta. W przeciwiehstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane
zadne czasy, lecz czestotliwosé i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce rowniez podczas fazy

narastania i opadania.
| A

(I

AMP

AMP%

-~V

[%]>
«—————— [kHzZl———»

Rys. 5- 35
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Wybor

Ustawienie balansu

S

Rys. 5- 36

Ustawienie czestotliwosci

=R

Rys. 5- 37

Rys. 5- 38
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5.3.13

5.3.14

TIG-Antistick

Funkcja poprzez wytgczenie prgdu spawania zapobiega niekontrolowanemu ponownemu zajarzeniu po
przywarciu elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym. Dodatkowo pozwala zmniejszy¢ zuzycie
elektrody wolframowe;.

Po zadziataniu funkcji urzadzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu kohcowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczyé lub
wytgczy¢ te funkcje (parametr > Patrz rozdziat 5.12.

activArc

Metoda EWM-activArc poprzez wysoce dynamiczny system regulacji zapewnia utrzymywanie mocy na
statym poziomie, niezaleznie od zmian odstepu pomiedzy uchwytem spawalniczym a jeziorkiem
spawalniczym, np. podczas spawania recznego. Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegtosci
pomiedzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez narastanie prgdu (amperéw na
wolt - A/V) i na odwrét. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym i
pozwala na zredukowanie wtrgcen wolframu.

(ENTER)

=

Ustawienie parametrow

Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowa¢ do zadania spawalniczego (grubos$¢
blachy) > Patrz rozdziat 5.3.15.
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5.3.15 Menu ekspert (TIG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Wskazanie

[}
D
('t

Ustawienie / wybor

EPE

Menu ekspert

£51

Czas zmiany pradu (prad giéwny na prad obnizony)

£52

Czas zmiany pradu (prad giéwny na prad obnizony)

HARP

Parametr activArc
Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc.

H, [ Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/goracy drut)
Uyd) |- drut dodatkowy wigczony
------ drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne)
}_' T Metoda z goragcym drutem (sygnat uruchomienia dla zrédta pradu goracego drutu)
UYd) o) Funkcja wtgczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
l'_ll_l’ Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG puls)

Podczas czasu przerwy impulsu mozna wylaczy¢ podawanie drutu (nie dotyczy to
automatyki impulséw lub kHz impulsowo).

------ Funkcja wytgczona

------ Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne).
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Wskazanie Ustawienie / wybor

] Srednica drutu dodatkowego (ustawienie reczne)

UUd Ustawienie srednicy drutu od 0,6 mm do 1,6 mm.

Litera ,d” przed $rednicag drutu we wskazaniu (d0.8) sygnalizuje zaprogramowang
charakterystyke (tryb pracy KORREKTUR).

Jezeli do wybranej srednicy drutu nie ma odpowiedniej charakterystyki, nalezy dokonac
recznego ustawienia parametréw (tryb pracy MANUELL).

W celu wybrania trybu pracy.

d Wycofanie drutu
ur + Zwiekszenie wartosci = wieksze wycofanie drutu
» Zmniejszenie wartosci = mniejsze wycofanie drutu

5.4  Spawanie elektrodg otulong
5.4.1 Podiagczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

A OSTROZNIE

D Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!
—g Podczas wymiany uchwytu elektrodowego wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem i
— poparzeniem!

* Nosi¢ odpowiednie, suche rekawice ochronne.

* Do usuwania zuzytych elektrod lub przemieszczenia spawanych przedmiotéw uzywac

izolowanych kleszczy.

e Podlaczenie doptywu gazu ostonowego!

W przypadku metody spawania elektrodami otulonymi na przytaczu gazu ostonowego

(ztaczka G'.") wystepuje napiecie biegu jatlowego.

» Zalozyc¢ z6tty kapturek ochronny na ztgczke G%4" (ochrona przed napieciem elektr. i
zabrudzeniami).
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Poz. |Symbol |Opis
Obrabiany przedmiot

Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy

Uchwyt elektrody

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytaczenie uchwytu elektrody

Ztaczka G4

Przytagcze gazu ostonowego (z zéttym kapturkiem ochronnym) do uchwytow
spawalniczych TIG

= {mimile

[  Przy wyborze biegunowosci nalezy kierowac sie wskazéwkami producenta elektrod, podanymi na
opakowaniu.

+  Wityczke kabla uchwytu elektrody wiozy¢ w gniazdko pradu spawania ,+ “lub - “ i zacisng¢ obrotem w
prawo.
+  Wityczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+“ lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w

prawo.
» ZatozyC z6itg zaslepke na ztgczke GV4“.
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5.4.2 Wybédr zadania spawalniczego

Ponizszy wybér zadania spawalniczego to przyktad. Zasadniczo wybor jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnosci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

Rys. 5- 42

5.4.3 Hotstart

Funkcja Hotstart poprawia zajarzanie tuku.

Po zwarciu elektrody pretowej tuk zajarza sie przy pomocy zwiekszonego prgdu Hotstart i opada po

uptywie czasu Hotstart do poziomu ustawionego pradu gtéwnego.
I

B~ A= Prad Hotstart
B= Czas Hotstart
T z C= Prad gtéwny
\ § >t I = Prad
t= Czas
Rys. 5- 43

5.4.3.1 Prad goracego startu

SN \

Rys. 5- 44
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5.4.3.2 Czas gorgcego startu

SN w

Rys. 5- 45

5.4.4 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost pradu zapobiega przyklejeniu
elektrody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami
stapiajgcymi sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krétkim tukiem.

Rys. 5- 46

545 Antistick

Us Uklad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzgdzenie automatycznie w
ciggu ok. 1 s przetgcza sie na prgd minimalny. To zapobiega
wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pragdu spawania i
skorygowac zgodnie z zadaniem spawalniczym!

Antistick

\4

Rys. 5- 47
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5.4.6

Pulsacja o wartosci sredniej w pozycji wznoszacej (PF)

Wiasciwosci spawalnicze spawania tukiem pulsujgcym MMA:
* przeznaczone w szczegolnosci do spawania sciegiem graniowym
» w przypadku warstw wierzchnich drobnotuskowa powierzchnia spoiny o wyglgdzie TIG
* mniejszy naktad prac dodatkowych dzieki mniejszej ilosci rozpryskow

+ doskonale sprawdza sie w przypadku trudnych elektrod

+ doskonata zdolnos¢ mostkowania szczelin bez przeciekania warstwy graniowej
* minimalne odksztatcenie dzieki zredukowanemu doptywowi ciepta

VA,

A

AMP% -

AMP

AMP% -

Wybor

Ustawi

v

AMP = prad gtéwny

AMP% = prad impulsowy
AMP% = prad przerwy impulsu
nn

kHz = czestotliwosé
FeLI = wspotczynnik trwania
impulsu

oFU L ve
Rys. 5- 48
_:‘.):_
_:‘I):_
~— @ ~— @
Rys. 5- 49
enie pradu impulsowego
SN \ \
_:CI.:_
- J - J
Rys. 5- 50

099-000090-EW507

07.11.2017

57



Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

Ustawienie pradu przerwy impulsu

SN w

Rys. 5- 51

Ustawienie balansu

SR NOR) \

Ustawienie czestotliwosci

=) \

Rys. 5- 53

[=5  Parametry impulséw sg ustawione standardowo tak, by srednia warto$é pradu spawania
odpowiadafa pradowi giéwnemu AMP.

Wraz ze zmiang parametrow impulséw, zmienia sie srednia warto$¢ pradu spawania AMP.
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5.5 Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")
==  Po wykonaniu jednej z opisanych wyzej funkcji, urzgdzenie przefgcza sie z powrotem na
standardowe parametry takie jak prad i napiecie.

Aby wszystkie dokonane zmiany zostaly zapamietane, urzagdzenie spawalnicze wolno wytfaczyé

dopiero po uptywie 5 sekund!

JOB-menedzer pozwala na fadowanie, kopiowanie i zapisywanie zadan spawalniczych.

JOB to zadanie spawalnicze, ktére zostaje zdefiniowane przez 4 gtéwne parametry spawalnicze

* metode spawania,

* rodzaj materiatu,

* Srednice elektrody oraz

* rodzaj spoiny.

W kazdym zadaniu spawalniczym mozna zdefiniowaé przebieg programu.

W kazdym przebiegu programu mozna ustawi¢ maks. 16 programoéw (od PO do P15).

Uzytkownik ma do dyspozycji fgcznie 249 zadan spawalniczych. Z tego 121 zadan jest juz

zaprogramowanych fabrycznie. Pozostate 128 zadah mozna dowolnie zaprogramowac.

Wyrdznia sie¢ dwa obszary pamiegci:

* 121 zadan spawalniczych zaprogramowanych na state fabrycznie. Fabryczne JOB nie sg fadowane,
lecz definiowane poprzez zadanie spawalnicze (kazdemu zadaniu spawalniczemu zostat
przyporzadkowany na state numer JOB).

+ 128 dowolnie definiowanych zadan spawalniczych (JOB od 129 do 256)

5.5.1 Wyjasnienie symboli
Wyswietlacz Znaczenie
’ 0 Wczytaj JOB (Load JOB)
Loul |-~ -
N Kopiuj JOB (copy JOB)
cou |- -~
0 Resetuj pojedynczy JOB (reset JOB)
U = ] B i
'l Resetuj wszystkie JOBs (reset all JOBSs)
=] N
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5.5.2 Utworzenie nowego zadania w wolnym obszarze pamieci lub kopiowanie zadania

Skopiowa¢ zdefiniowane fabrycznie zadanie spawalnicze (JOB 1 do 128) ze statego obszaru
pamieci do wolnego obszaru pamieci (JOB129-256):

=y  Zasadniczo mozliwe jest indywidualne dopasowanie wszystkich 256 zadan spawalniczych. Dla
zadan specjalnych celowe jest jednak przypisanie wlasnych numeréw zadan w wolnym obszarze
pamieci (JOB 128 do 256).

~—
EXIT
( N\
& J
Rys. 5- 54
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5.5.3 Zaladowanie istniejgcego zadania z wolnego obszaru pamieci

N Yy EBR}—

| R | H - - =
[y ]
_:‘I):_
_:‘.):_
-
EXIT
( N\
_:‘.I_
& J
Rys. 5- 55

5.5.4 Przywracanie ustawien fabrycznych dla istniejacego zadania (Reset Job)

2 TEMER) \ ,

Rys. 5- 56
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ewn

5.5.5

N} Th

Przywracanie ustawien fabrycznych zadan 1-128 (Reset All JOBSs)

N
\—
<

2R N
l_l_-l.l_l] I' -
1
\II ’
3 codf---
1
Y
FEJH---
- 0000 l
[
L.

-
|
-

Vs

— S

Rys. 5- 57

5.5.6 Opuszczanie menedzera zadan bez zmian

Rys. 5- 58

62
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5.6 Programy spawania

=2 Zmiany pozostalych parametrow spawania podczas przebiegu programu maja wpfyw na
wszystkie programy.

Zmiany parametréw spawalniczych sg natychmiast zapisywane w JOB!

Spawarka posiada 16 programéw. Mozna je zmieniaé podczas procesu spawania.

W kazdym wybranym zadaniu spawalniczym (JOB), > Patrz rozdziat 5.3.6, mozna ustawi¢, zapisa¢ i
wywota¢ 16 programow. W programie "0" (ustawienie standardowe) prad spawnia mozna ptynnie
regulowac w catym zakresie. W programach 1-15 mozna zdefiniowaé 15 ré6znych prgdéw spawania
(tacznie z trybem pracy i funkcjg impulsowa).

Przyktad:

Numer programu Prad spawania Tryb pracy Funkcja impulsowa
1 80 A 2-takt Pulsacja wt.

2 70A 4-takt Pulsacja wyt.

Trybu pracy podczas spawania nie mozna zmieni¢. Jezeli zostanie uruchomiony program 1 (tryb pracy 2-
takt) pogram 2 pomimo ustawienia 4-taktu przejmuje ustawienia programu startowego 1 i jest
wykonywany do korica procesu spawania.

Funkcja impulsowa (pulsacja wyt., pulsacja wt.) i prady spawania przejmowane sg z odpowiednich
programow.

5.6.1 Wybor i ustawianie

Rys. 5- 59

IS W przypadku podfaczenia uchwytu z potencjometrem badz uchwytu z funkcja Up/Down lub w
przypadku zastosowania standardowego uchwytu w trybie Up/Down przefgczanie programoéw
na sterowniku spawarki jest zablokowane!
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5.6.2 Przykiad ,,Program z ustawieniem synergicznym”
AMP

Rys. 5- 60

5.6.3 Przyktad ,,Program z ustawieniem konwencjonalnym”
ANMP

Rys. 5- 61

5.6.4 Akcesoria do przetaczania programow
Uzytkownik moze zmienia¢, wywolywa¢ i zapisywac za pomocg nastepujacych podzespotow:

Programy
Podzespoty tworzenie i zmiana wywolanie
Sterownik spawarki 16 16
Oprogramowanie parametryzacji spawania 16 16
PC 300
Tablet-PC RC 300 z parametrami 16 16
spawalniczymi PC 300
Interfejs robota Tetrix RINT - 16
Interfejs sieci przemyslowej BUSINT X10 - 16

57 Zdalne sterowanie

= Zdalne sterowanie podfacza sie do 19-stykowego gniazda przytagczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

5.7.1 RT119POL

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

099-000090-EW507
64 07.11.2017



ev\;h-) Budowa i dziatanie
Zdalne sterowanie

5.7.2 RTG1 19POL
/5 Funkcje
~+ Ptynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.
5.7.3
Funkcje
* TIG / elektrody otulone.
Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznos$ci od pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.
» Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte
+ Bezstopniowo regulowane czasy impulséw, spawania punktowego i przerw.
574 RTP2 19POL
Funkcje
* TIG / elektrody otulone.
» Ptynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznos$ci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.
» Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte
* Ptynna regulacja czestotliwosci i czasu zgrzewania punktowego.
* Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.
» Stosunek impuls-przerwa (balans) regulowany w zakresie 10% - 90%.
5.7.5 RTP3 spotArc 19POL
Funkcje
* TIG/MMA.
* Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.
* Pulsacja / zgrzewanie punktowe SpotArc / spawanie zwykte
» Bezstopniowa regulacja czestotliwosci i czasu zgrzewania punktowego
* Zgrubne ustawianie czestotliwo$ci taktowania.
* Stosunek impuls-pauza (balans) regulowany w zakresie 10%-90%.
5.7.6 RTF1 19POL
Funkcje
£_ « Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtéwnego ustawionego na spawarce.
* Spawanie start / stop (TIG)
Spawanie ActivArc w potaczeniu z nozng przystawka zdalnego sterowania nie jest mozliwe.
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5.7.6.1 Rampa startowa RTF

Funkcja Rampa startowa RTF zapobiega za szybkiemu i za wysokiemu wprowadzaniu energii
bezposrednio po rozpoczeciu spawania, gdy uzytkownik za szybko i za mocno nacisnie pedat przystawki
zdalnego sterowania.

Przykfad:
Uzytkownika ustawia na spawarce prad gtéwny o wartosci 200 A. Uzytkownik bardzo szybko wciska
pedat przystawki zdalnego sterowania do poziomu 50% drogi pedatu.

* RTF wilgczone: Prad spawania ros$nie liniowo (powoli) do poziomu ok. 100 A
* RTF wytgczone: Prad spawania przeskakuje od razu na poziom 100 A

Funkcja Rampa startowa RTF jest wigczana i wytgczana za pomocg parametru w menu konfiguracji
urzagdzenia > Patrz rozdziat 5.12.

Y IS

-y

HE

Rys. 5- 62

Symbol Znaczenie

Q% Nacisna¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (rozpocza¢ proces spawania)

Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad spawania
H ustawié¢ odpowiednio do zastosowania)

4§ Zwolnié nozna przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)

Wskazanie Ustawienie / wybor

FF!’ Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.6.1

------- Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do warto$ci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ prgdu gtéwnego
r P Czas poczatkowego wyplywu gazu
urr
! St Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu giéwnego)
]

) Ed Prad wypetniania krateru
/ Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pradu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

r Czas koncowego wyptywu gazu
PE

66
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5.7.6.2 Dziatanie RTF
Za pomocg tej funkcji sterowane jest dziatanie pradu spawania podczas fazy pradu gtéwnego.
Uzytkownik moze wybieraé pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym. Ustawienie logarytmiczne
nadaje sie w szczegdlnosci do spawania z matymi natezeniami prgdu, np. w zakresie cienkich blach. To
dziatanie pozwala na lepsze dozowanie prgdu spawania.
Funkcja Dziatanie RTF moze byc¢ przetgczana w konfiguracji urzadzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.12.
% [A]
A
100 -
75 A
50 | O%E
1oo°/§‘
25
I T T T > [%]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 63
5.7.7 Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)
W przypadku tego urzadzenia mozna stosowac rézne warianty palnika.
Funkcje elementéw obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetgczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomocg trybéw uchwytu.
Objasnienie symboli elementéw obstugi:
Symbol Opis
[ ®BRT 1 Nacisng¢ wigcznik palnika
R
®{BRT 1 Impulsowo naciskaé wtgcznik uchwytu
4t
(@®BRT 2 Impulsowo nacisng¢ wigcznik uchwytu a nastepnie przytrzymac
| n0
5.7.7.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wylgcznika uchwytu)
Funkcja pracy krokowej: Krétkie naci$niecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkgiji.
Ustawiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.
5.7.7.2 Ustawienia trybu uchwytu
Uzytkownik ma do dyspozyciji tryby 1 do 61 11 od 16. Tryby 11 do 16 obejmujg te same mozliwosci
funkcjonalne jak tryby 1 do 6, jednak bez funkciji pracy krokowej > Patrz rozdziat 5.12 dla pradu drugiego
poziomu.
Mozliwosci funkcjonalne poszczegdlnych trybdw mozna znalez¢ w tabelach opisujgcych poszczegdine
typy uchwytow.
Ustawianie trybéw uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg
parametréw konfiguracji uchwytu spawalniczego "Ecd" > Tryb uchwytu spawalniczego "ltad
" > Patrz rozdziat 5.7.7.1.
0=  Wyfgcznie wymienione tryby sg celowe dla danych typow palnikow.
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5.7.7.3

57.7.4

Predkos¢ Up/Down

Sposoéb dziatania

Nacisnac i przytrzymac przycisk Up:

Zwiekszenie pragdu az do osiggniecia ustawionej na zrodle prgdu wartosci maksymalnej (prad gtowny).
Nacisngc¢ i przytrzymacé przycisk Down:

Zmniejszenie prgdu az do osiggniecia wartosci minimalnej.

Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji

urzadzenia > Patrz rozdziat5.12 i okresla szybko$¢ przeprowadzania zmiany pradu.

Skok pradu

Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wytgcznika uchwytu mozna ustawia¢ prad spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prad spawania przeskakuje do gory lub w dét o
ustawiong wartosc.

Ustawianie parametru skoku pradu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.12

68
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5.7.7.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
Palnik standardowy z jednym wylgcznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
OV BRT_1 = wyiagznik uchwytu 1 (prad §_pawania w+./wyi_.; prad
drugiego poziomu za pomocg funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
‘BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
1 pv4
(fabrycznie) 'BRT 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) I
Palnik standardowy z dwoma wytgcznikami uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
O BRT1 = wyfgcznik uchwytu 1
BRT2 = wyfgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
. . 1 BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowejl) / (4-taktowy BRT 1{0®
tryb pracy) 4t ||
BRT 1-/@®
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") / (4-taktowy BRT 1/0®
tryb pracy) i)
3 -
X ‘BRT 2
Funkcja Up 060
) BRT 2
Funkcja Down i
' > Patrz rozdziat 5.7.7.1
? > Patrz rozdzial 5.7.7.3
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Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy

obstugi

Objasnienie symboli

wn

6
@@

Funkcje

BRT 1 = wytgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2

Tryb

Elementy
obstugi

Prad spawania wit./wyt.

Prad drugiego poziomu

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb
pracy)

1

@@ BRT 1

(fabryczni @ ,,,,,, @BRTZ
e) -

7@ BRT 1

Prad spawania wt./wyt.

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej")

BRT 1
ﬂ
BHT 2

@@ g BRT 1
BRT 2

2 —
BRT 1
Funkcja Up? = g
Funkcja Down’ B 1BAT2
| 11BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = 4
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") / (4-taktowy tryb - (NBRT1
pracy) .
3
Funkgaup®> | =l 14 [ BRT2

Funkcja Down?

1

2

> Patrz rozdziat 5.7.7.1
> Patrz rozdziat 5.7.7.3
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5.7.7.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcja Up/Down (8-stykowy)

Uchwyt z funkcja up/down z jednym wylgcznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
=8 o BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
Qoe 1
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
. @®-BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = g
. . . .1 @ BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j”) / (4-taktowy tryb ~
pracy) 1 [l
(fabryczni o
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) €) E@ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Downz) @@ Down
. @®-BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = i
‘BRT 2
Prad drugiego poziomu i
L BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 2 0
Wybér programu do gory LU
Wybér programu w dot @@ Down
. @ BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = g
. , , SN ® 1BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") / (4-taktowy tryb
pracy) [l
4
Zwiekszanie pradu spawania przez skok pradu = LU
Zmniejszanie prgdu spawania przez skok pradu 3 @F@ Down

' > Patrz rozdziat5.7.7.1

> Patrz rozdziat 5.7.7.3
> Patrz rozdziat 5.7.7.4

2

3
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Uchwyt z funkcja up/down z dwoma wytacznikami uchwytu

Rysunek Elementy obstugi | Objasnienie symboli

R

8
§ @
©

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1 (lewy)
BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2 (prawy)

Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
. . . SN 1 BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej) / (4-taktowy tryb (fabrycznie
pracy) ) 0
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) Er@ v
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down?) @ Down
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
. BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 2 09
Wybér programu do gory Er@ Up
Wybér programu w dot [ Down
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
BRT 1-
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;") 4 g
Zwiekszanie prgdu spawania przez skok pradu 8 E@ Up
Zmniejszanie prgdu spawania przez skok pradu 3 @ Down
BRT 2
Test gazu 4
U >3s

' > Patrz rozdziat 5.7.7.1

> Patrz rozdziat 5.7.7.3
> Patrz rozdziat 5.7.7.4

2
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5.7.7.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)

[  Zgrzewarka musi byé skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym
Z potencjometrem > Patrz rozdziat 5.7.7.8.
Uchwyt z potencjometrem z jednym wytacznikiem uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
0000 ® BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
o §
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0 $
L BRT 1{-®
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej~) i 5‘
3 vl
N
Zwiekszanie prgdu spawania @ E
°
Zmniejszanie prgdu spawania @ $§

Uchwyt z potencjometrem z dwoma wytgcznikami uchwytu

Rysunek Elementy

obstugi

8 0
00 °0

‘ Objasnienie symboli

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wyfgcznik uchwytu 2

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT /@@
Prad spawania wt./wyt. i §
®® BRT2
Prad drugiego poziomu $ i
L BRT 1{-®
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej) 3 I §
°
Zwiekszanie prgdu spawania @ é?\
°
Zmniejszanie pradu spawania @ r
1

> Patrz rozdziat 5.7.7.1

099-000090-EW507
07.11.2017

73



Budowa i dziatanie ev\;h‘)
Zdalne sterowanie

5.7.7.8 Konfigurowanie przylagcza uchwytu z potencjometrem TIG

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wyltaczeniu!

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

1. Wylgczy¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
e Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wyltacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

=5  Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ "przeglad i kontrole podczas
eksploatacji" wg IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania fukowego - przeglady i kontrole
podczas eksploatacji"!

W przypadku podtaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyja¢ z wnetrza
spawarki zworke JP27 z plytki T320/1.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG badz Up-Down (ustawienie X JpP27
fabryczne)
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem 0 Jp27
B2-
BT1 A,.| N
BT2| B,
AS
ov =
\
ﬂ_D( Poti-Brenner 10k
Uref.+10V Ere
\
IH-Down Flem
AS
Up
Poti/UD ein H(_
E—
Rys. 5- 64

1= Dla tego typu uchwytu spawalniczego spawarka musi zostac¢ ustawiona na tryb uchwytu
spawalniczego 3 > Patrz rozdziat 5.7.7.2.

099-000090-EWS507
74 07.11.2017



ewn

Budowa i dziatanie

Zdalne sterowanie

5.7.7.9 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)

1€y

Do pracy z tym uchwytem spawalniczym spawarka musi byé wyposazona w opcje
"ON 12POL RETOX TIG" (12-stykowe gniazdo uchwytu spawalniczego)!

Rysunek Elementy sterowania Objasnienie symboli
..: ga8 BRT = wigcznik palnika
O8S BRT1
BRT3 ﬂi;;@ri
L
BRT 4
Funkcje Tryb Elementy
sterowania
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
. . . 1 . | BRT 1 (praca
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) (fabryczni krokowa)
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) ¢ BRT 3
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) BRT 4
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie majg sensu.
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Erlcq)-ll;olv\fz)r aca
Zwiekszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1 skoku) BRT 3
Zmniejszanie skokowe pradu spawania (ustawienie 1 skoku) 4 BRT 4
Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetagczanie JOB Erlcq)-ll;ozvxfz)r aca
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (35s)
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Erlcq)-ll;olvéz)r aca
Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) BRT 3
Plynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) 6 BRT 4
Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetgczanie JOB Erlcq)-ll;ozvéz)r aca
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (35s)
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5.7.7.10 Wyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych zadan

5.8

Za pomocg tej funkcji uzytkownik moze zdefiniowac¢ maks. liczbe zadan do wyboru w wolnym obszarze
pamieci. Fabryczne ustawienie przewiduje wywotywanie 10 zadan za pomocg uchwytu spawalniczego,
w razie potrzeby liczbe te mozna zwiekszy¢ do 128.

Pierwsze zadanie spawalnicze w wolnym obszarze pamieci to Job 129. W przypadku fabrycznego
ustawienia 10 zadan majg one numery zadan 129 do 138. Pierwsze zadanie mozna ustawi¢ dowolnie.
Ponizsza grafika pokazuje przyktad ustawieh maksymalnej liczby wywotywalnych zadah = 5 i pierwszego
wywotywalnego zadania = 145. Wynika stad, ze mozna wywotywac¢ zadania 145 do 150.

Job 129... ..192... ..256
145... ..150
Rys. 5- 65

Wskazanie Ustawienie / wybor

5& [] Start-JOB
u Ustawienie pierwszego dostepnego zadania spawalniczego (ustawienie: 129 do 256,
ustawienie fabryczne 129).

Wywotanie numeru JOB
nry Ustawienie maks. liczby mozliwych do wyboru zadan spawalniczych (ustawienie: 1 do
128, ustawienie fabryczne 10).

Dodatkowy parametr po aktywacji funkcji zadan pakietowych BLOCK-JOB.

Ustawienie odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.12.

Ustawienie maksymalnej liczby zadan jest przewidziane wytgcznie dla trybéw uchwytu 4, 5i 6
badz 14, 15i 16 (bez funkcji impulsowe)).

Interfejsy do automatyzacji
A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
e Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidfowego podfgczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidfowe przyporzadkowanie sygnatéw wejscia i

wyjscia moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.

* Uzywa¢ wylgcznie ekranowanych przewodoéw sterowniczych!

* Jezeli urzagdzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec¢ sterujgcych, pofgczenie musi by¢
dokonywane przez wzmachniacz oddzielajacy!

e Aby istniata mozliwos$c¢ sterowania pradem giéwnym lub obnizonym poprzez napiecia
sterujgce, nalezy zwolni¢ odpowiednie wejscia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).
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5.8.1

Interfejs automatyzacji

\Y,

A OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych uktadéw wytaczania (wytacznik awaryjny)!
Jezeli obwod wylaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu
wylgczania poprzez interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawié
do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez

zrédto pradu zewnetrznych uktadéw wyltaczania i nie nastapi wytaczenie!
*  Wyjgc zworke 1 (jumper) na ptytce T320/1, M320/1 lub M321!

Ten element akcesoriéw moze byé zamontowany jako opcja > Patrz rozdziaf 9.

Styk | Ksztatt Nazwa Rysunek
sygnatu
A | Wyjécie PE Przytgczenie ekranu kabla X6
B Wyjscie REGaus Wytgcznie do celéw serwisowych PE A
C Wejscie SYN_E Synchronizacja do pracy master-slave C
D Wejscie IGRO  Sygnat przeptywu pradu (I1>0) (maksymalne REGaus = (
(bez kodu) | obcigzenie 20 mA/15 V) SYNE| C -
0V = prad spawania ptynie IGRO| D >
E Wejscie Wytaczenie awaryjne Wylgcznik awaryjny do -
+ nadrzednego wytgczania zrédta pradu. Not/Aus E (
R Aby moc korzystaé z tej funkcji w spawarce nalezy ov F -
wyjaé zworke 1 z ptytki T320/1. Styk rozwarty = prad NC G ~
spawania wytaczony - (_
F Wyjscie oV Potencjat odniesienia Uist H (
G |- NC bez funkgji VSchweiss | J -
H Wyjscie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, 0- SYN_A K >
10V (OV=0V,10V =100 V) str/Stp.| L >
J Vschweiss Zarezerwowane do zastosowan N
specjalnych 15V M C
K | Wejscie SYN_A Synchronizacja do pracy master-slave 18V N -
L Wejscie Str/Stp  Start / stop prgdu spawania, odpowiada NC P >
I C
g?;zglﬁivxyﬁssﬁﬁuw trybie pracy 2-taktu. +15 V = NotAus| R C
start, 0 V = stop ov S -
M |Wyjscie  |+15V  Zasilanie list| T -
+15 V, maks. 75 mA NG U >
N Wyjscie -15V Zasilanie i
-15 V, maks. 25 mA SYNAOV] V -
P - NC bez funkcji ~
S Wyjscie ov Potencjat odniesienia
T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F;
0-10V(0OV=0A,10V =1000A)
U NC
\% Wyjscie SYN_AOV Synchronizacja do pracy master-
slave
099-000090-EW507 77
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5.8.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe
2=
=@
\ LCE'—@ 1>0
ow— G S — ,
C 0-10V - -7
DCE_G) 101DOK r 10-100K
E(E_® ooV T""""J ,
T : :
oV — ‘J(E.—@ ------ i------------;
L
+15V (max. 75mA) —\’j(::%
15V (max.25mA)4§§ | START / STOP f\;ﬁé?mp%
H=—(1)
@
D ]
Rys. 5- 66
Poz. | Styk Ksztatt Nazwa
sygnatu
1 A Wyjscie Przytacze ekranu kabla (PE)
2 B/L Wyjscie Prad ptynie, sygnat [>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
4 C Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu gtéwnego, 0-10 V (0 V = ln/
10V = lnay)
5 D Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla prgdu obnizonego, 0-10 V (0 V = lyin/
10V = lnay)
6 J/IU Wyjscie Potencjat odniesienia 0 V
7 K Wyjscie Zasilanie +15 V, maks. 75 mA
8 Vv Wyjscie Zasilanie -15 V, maks. 25 mA
9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop
10 H Wejscie Przetgczanie pradu spawania na prad gtéwny lub obnizony (pulsy)
11 M/IN/P | Wejscie Aktywacja zadanej pradu sterujgcego
W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujgcego dla pradu
gtébwnego i obnizonego, wszystkie 3 sygnaty nalezy przytozy¢ do
potencjatu odniesienia 0 V
12 G Wyjscie Warto$¢ pomiarowa lso . (1 V — 100 A)
5.8.3 Interfejs robota RINT X12
Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowan
(opcja, mozliwos¢ poézniejszej instalacji w urzadzeniu lub instalacji zewnetrznej przez klienta)
Funkcije i sygnaly:
+ Wejscia cyfrowe: start/stop, wybor trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
+ Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, pradu spawania itp.
+  Woyjscia przekaznikowe: sygnat procesowy, gotowos¢ do spawania, btedy zbiorcze instalacji itp.
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5.8.4 Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11
Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
» Profinet / Profibus
* EnthernetIP / DeviceNet
* EtherCAT
o itp.
5.9 Interfejs PC
Oprogramowanie parametrow spawania PC 300
Mozliwo$¢é wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego
lub wiecej urzgdzen spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw skladajgcy sie z oprogramowania, interfejsu,
przewodow potgczeniowych)
» Zarzgdzanie maks. 510 zadaniami JOB
* Przesytanie zadan spawalniczych z i do spawarki
» Transmisja danych online
» Ustawienie monitorowania danych spawalniczych
» Ciagta aktualnos¢ dzieki seryjnej funkcji aktualizacji nowych parametréw spawalniczych
+ |dealne do wykonywania kopii bezpieczenstwa poprzez tatwos¢ wymiany danych pomiedzy zrodtem
prgdu a komputerem PC
Poz. [Symbol |Opis
1 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
2 SECINT X10 USB
3 Ztacze USB
4 Komputer z systemem operacyjnym Windows
[  Uszkodzenie urzadzenia lub usterka na skutek nieprawidtowego podfgczenia do PC!
Niezastosowanie interfejsu SECINT X710USB mozne spowodowac¢ uszkodzenie urzadzenia lub
zakiécenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer
PC.
e Pomiedzy komputerem PC a spawarkg nalezy zastosowac interfejs SECINT X10USB!
* Podfgczenia dokonaé wytfacznie uzywajac kabli dofgczonych do zestawu (nie stosowaé
zadnych dodatkowych kabli przedfuzajgcych)!
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5.10

5.11

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze nacisniecie

przycisku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny
czasowo tryb oszczedzania energii G&Al) > Patrz rozdziat 5.12.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesc.

Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

Kontrola dostepu

Ten element akcesoriéw moze byé zamontowany jako opcja > Patrz rozdziaf 9.

W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzgdzenia przed
niepowotanym lub omytkowym przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania
danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego przetgcznik kluczykowy.
Potozenie kluczyka 1 = Mozna ustawia¢ wszystkie parametry
Potozenie kluczyka 0 = Dziatajg wytgcznie nastepujgce elementy sterownicze:
* Przycisk , Tryb pracy”
» Pokretlo ,Ustawienie parametréw spawalniczych”
*  Przycisk ,Przeftgczanie wyswietlacza”
* Przycisk ,Spawanie impulsowe TIG”
*  Przycisk ,Wyboér parametréw spawalniczych®
* Przycisk ,Test gazu”
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EXIT

ENTER

0

W menu konfiguracji urzgdzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzgdzenia.

5.12.1 Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

5.12 Menu konfiguracji urzadzenia

ﬁ#

o 2%y

L=
\d

=)

o+

D)| =»

81

Rys. 5- 68

| Ustawienie / wybor
Wyijscie z menu

Exit

End
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Wskazanie Ustawienie / wybor

Erd

Menu konfiguracji palnika
Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

tod

Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.7.7.2

£EPS

Alternatywny start spawania - start krokowy
Obowigzuje od trybu 11 wzwyz (koniec spawania pozostaje zachowany przez
dotkniecie).

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona

Predkos¢ up/down > Patrz rozdziat 5.7.7.3
Zwigkszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.7.7.4
Ustawienie skoku prgdu w amperach

Wywotanie numeru JOB

Ustawienie maks. liczby mozliwych do wyboru zadan spawalniczych (ustawienie: 1 do
128, ustawienie fabryczne 10).

Dodatkowy parametr po aktywacji funkcji zadan pakietowych BLOCK-JOB.

StdJ

Start-JOB

Ustawienie pierwszego dostepnego zadania spawalniczego (ustawienie: 129 do 256,
ustawienie fabryczne 129).

cFL

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

54Yn

Metoda obstugi

------ synergiczne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne)
------ konwencjonalne ustawienie parametréw

AbS

Ustawienie wartosci absolutnych (prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i

Hotstart) > Patrz rozdziat 5.2.2

------- Ustawienie prgdu spawania bezwzglednie

------- Ustawienie prgdu spawania, procentowo zalezny od pradu gtéwnego
(ustawienie fabryczne)

cEc

Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziat5.3.11.6
------ Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

di 5

Ustawienie podstawowego wskazania wartosci zadanych
Definiuje pierwszenstwo wyswietlania wartosci zadanych:
bl d}------ grubosé blachy

------ napiecie spawania (ustawienie fabryczne)
b [ RINT X12, sterownik JOB do zautomatyzowanych zastosowan
U | |ead---- wi
of Fl------ wyt. (ustawienie fabryczne)
Przetaczanie prezentacji pradu (spawanie elektrodami otulonymi)
rc d ------ Wskazanie wartosci rzeczywistej
------ Wskazanie wartosci zadanej (ustawienie fabryczne)

Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.3.12

------ Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytaczona
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Wskazanie Ustawienie / wybor
") Spawanie drutem dodatkowym, tryb pracy °
ouy (Y| — Tryb pracy z dodatkowym drutem do zastosowanh zautomatyzowanych, drut

podawany jest, gdy ptynie prad
------- Tryb 2-taktu (fabrycznie)
——————— Tryb 3-taktu
——————— Tryb 4-taktu

WIG-Antistick > Patrz rozdziat5.3.13

------- funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wytgczona.

Blokada programu 0

W przypadku urzgdzen z blokadg dostepu mozna wytgczy¢ program 0. Tylko
przetgczanie programoéw 1-x jest mozliwe przy aktywnej blokadzie dostepu.
------- Mozna wybra¢ wszystkie programy (ustawienie fabryczne)

------- Mozna wybra¢ programy 1-x (program O jest nieaktywny)

ALt

Wyswietlanie komunikatéw ostrzegawczych > Patrz rozdziaf 7.2
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtaczona

cFd

Konfiguracja urzadzenia (druga czes¢)
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

FFr

Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.6.1

------- Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gldwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ pradu gtéwnego
F & Dzialanie RTF > Patrz rozdziat 5.7.6.2
rC) |Ua-- Dziatanie liniowe
Lob|------- Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)
',: b Formowanie kulki na przystawce zdalnego sterowania RT AC !
U ™ 5 B = 3 — Funkcja wytgczona
------- Funkcja wtgczona (dodatkowo na przystawce zdalnego sterowania RT AC
nalezy przekreci¢ pokretto ,Balans AC” do oporu w lewo) (ustawienie
fabryczne)
Formowanie kulki (stary wariant)
o t b ------- Funkcja wigczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
P Przetaczanie biegunowosci pradu spawania !
FCIm) |eade- zmiana biegunowo$ci na zdalnym sterowaniu RT PWS 1 19POL (ustawienie
fabryczne)
------- zmiana biegunowosci na panelu sterujgcym spawarki
S nn Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.3.11.5
) Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona
S& S Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziaf5.3.11.5
------- Krotki czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 5 ms - 999 ms, kroki co
1 ms- (fabrycznie)
------- Dtugi czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 0,01 s - 20,0 s, kroki
c0-10 ms
S 5!0 Ustawienie aktywacji procesu > Patrz rozdziaf 5.3.11.5
------- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)

------- Stata aktywacja procesu
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Wskazanie Ustawienie / wybor
11 Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
cu AUE]------- Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)

------ Ciggle wiaczone
------ Ciagle wytgczone

ct

Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas opdéznienia wytaczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)

S6AR

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.10
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min (fabrycznie 20).

nn Przetaczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego
[ S = — 2-takt
LS| ------ 2-takt specjalny
! t H Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.3.10.3
I £ |FAe Funkcja wytgczona lub wartos¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s (fabrycznie 3 s).

Menu ekspert

ol Regulator wartosci $redniej AC *
ruL)] |Ga)— Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytgczona
0, P Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (dc+) przy TIG-DC*
c (YR — Przetgczanie biegunowosci wolne
oFf)------- Przetgczanie biegunowosci zablokowane,

ochrona przed zniszczeniem elektrody wolframowej (ustawienie fabryczne).

Impuls regeneracyjny (stabilnos$¢ czaszy) !
Efekt oczyszczania czaszy kulistej do konca spawania.

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona

Automatyka koncowego wyptywu gazu
------ funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
------ offfunkcja wyt.

ARA

activArcPomiar napiecia

------ Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytgczona
S ,q Blad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
O] |erA-— Synchronizacja AC lub gorgcy drut (ustawienie fabryczne)

------ Sygnat btedu logiki negatywne;j
F5P|------- Sygnat btedu logiki pozytywnej
——————— Podtgczenie AVC (Arc voltage control)

AUE

Monitorowanie gazu
W zaleznosci od potozenia czujnika gazu, zastosowania dyszy do pomiaru wydatku gazu
oraz fazy monitorowania podczas procesu spawania.

------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne).

------- Monitorowanie podczas procesu spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).

------ Monitorowanie przed procesem spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (bez dyszy do pomiaru wydatku gazu).

------ Monitorowanie ciggte. Czujnik gazu pomiedzy butlg z gazem ostonowym z

zaworem gazu (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).

Menu automatyzacji °

84

099-000090-EWS507
07.11.2017



ev\;h-) Budowa i dziatanie
Menu konfiguracji urzgdzenia

Wskazanie Ustawienie / wybor
F ,q Szybkie przejmowanie napiecia sterujacego (automatyzacja) °
u

------- Funkcja wtaczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

Spawanie orbitalne ®

or b ------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtgczona

Spawanie orbitalne ®

occ Wartosc¢ korekgcji dla prgdu orbitalnego

S Menu serwisowe
ru Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem

serwisowym!
~ E 5 Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)
------- wytgczone (ustawienie fabryczne)
------- Resetowanie wartosci w menu konfiguracji urzgdzenia
------- Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (End)).
Tryb pracy automatyczny/reczny (rC on/off) 8

rc Wybor obstugi urzgdzenia/sterowania funkcjami
------ z zewnetrznymi napieciami sterujgcymi/sygnatami lub
------ ze sterownikiem urzadzenia
mnon Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
u v 07.= -—---- ID magistrali systemowej
3 n 03c0=----Numer wersji
cu ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
) Ustaw. rezys. przewodow > Patrz rozdziat 5.12.2
ro
T Zmiany parametréw moga by¢é wykonywane wytacznie przez personel serwisowy!
u_0o
S ) Przetaczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
O/ | |ga)-m- zajarzanie miekkie (fabryczne).
——————— zajarzanie twarde.
[ d Czas ograniczenia impulsu zajarzania
I L Ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
Stan plytek - Wylacznie dla personelu serwisowego!
rEu

! Wytgcznie w przypadku urzgdzen do spawania pragdem zmiennym (AC).
2 Wyltgcznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW).
8 Wylgcznie w przypadku podzespotéw do automatyzacji (RC).
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Menu konfiguracji urzgdzenia

5.12.2 Porownanie rezystancji przewodu
Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwna¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci
spawalnicze. Wartos¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zosta¢ dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymainej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizaciji

wihasciwos$ci spawalniczych.
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Menu konfiguracji urzgdzenia

1 Przygotowanie

Wytaczyé spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Poluzowac elektrode wolframowg i wyciggna¢ ja.

2 Konfiguracja

Nacisng¢ przycisk @ lub @ (Tetrix Classic) i jednoczesnie wigczy¢ spawarke.
Zwolni¢ przycisk.

Za pomoca pokretta Q mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr.

3 Poréwnanie/pomiar

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

4 Przywroécenie gotowosci do spawania

Wytaczy¢ spawarke.

Ponownie zamocowac elektrode wolframowag w tulejce zaciskowe;.
Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Wiaczy¢ spawarke.
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Informacje ogoéline

6
6.1

6.2

6.2.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogolne

A NIEBEZPIECZENSTWO

e Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wylaczy¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekac¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawal!
6 Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadza¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktéry w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie
rozpoznaé¢ podczas kontroli zrédet pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich
mozliwe skutki oraz jest w stanie podjgé odpowiednie srodki bezpieczeinstwa.
+ Stosowac sie do zaleceh konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamiaé do czasu usuniecia usterki i przeprowadzenia ponownej kontroli.

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

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

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

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic¢ wilgotng scierkg (nie stosowac agresywnych srodkow
czyszczgcych).

» Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzadzenia przedmucha¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzgdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowaé strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowaé mechanicznie wentylator.

» Sprawdzi¢ ptyn chtodzacy pod katem zanieczyszczeh i w razie potrzeby wymienié.

Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. W
zaleznosci od zabrudzenia (nie rzadziej niz co 2 miesigce) nalezy regularnie demontowac filtr
zabrudzenia i go czyscic (np. przez przedmuchanie sprezonym powietrzem).
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Prace konserwacyjne, okresy

6.3 Prace konserwacyjne, okresy

6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujgce butle z gazem
+ Sprawdzi¢ wigzke przewoddw i przytgcza pragdu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
» Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecié.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
* Pozostaty osprzet, ogolny stan

Kontrola sprawnosci

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)

* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i ukfady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

+ Elementy mocujgce butle z gazem

+ Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.

* Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.

» Czyscic regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

6.3.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci

» Przefgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukc;ji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).
+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krétkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnikal

6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploataciji)

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

=  Dalsze informacje mozna znalezé w zalgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réwniez w

informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzgdzenia

6.4

Utylizacja urzadzenia

Prawidiowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoly elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.

e Nie usuwac¢ z odpadami z gospodarstw domowych! -
* Przestrzegac¢ obowiazujacych przepisow w zakresie utylizacji!

» Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzgdzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem
Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na koniecznos¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregacji
odpadow.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby
zuzyte urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpaddéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty,
w ktorych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.

Informacje na temat zbiérki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyska¢ we
whasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

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

90

099-000090-EWS507
07.11.2017



ev\;h-) Usuwanie usterek
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7 Usuwanie usterek

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

7.1 Usuwanie usterek — lista kontrolna

= Podstawowym warunkiem do prawidfowego dziafania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
4 Usterka / Przyczyna
% Srodki zaradcze

Zabezpieczenie sieciowe reaguje
~ Nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
% Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.

Usterki
» Za staby przeptyw chtodziwa

x Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa

X Usuna¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewodow)

X Zresetowac przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chiodziwa
» Powietrze w obiegu chtodziwa

x Odpowietrzy¢ obieg ptynu chlodzacego > Patrz rozdziat 7.6
~ Nie mozna ustawi¢ réoznych parametrow (urzadzenia z blokadg dostepu)

X Blokada wprowadzania, wylgczy¢ blokade dostepu > Patrz rozdziat 5.11
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia swiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzgdzenia nie $wiecg sie po wtgczeniu
~ Brak mocy spawania

X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)

A Problemy z potgczeniami

X Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnosc¢ instalaciji.
Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane zlgcza prgdu spawania

x Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu

X Prawidtowo dokreci¢ dysze prgdowa
» Przecigzenie

X Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania

X Zastosowac¢ wydajniejszy uchwyt spawalniczy

Brak zajarzania tuku
» Nieprawidtowe ustawienie rodzaju zajarzania.
® Rodzaj zajarzania: Wybra¢ zajarzanie z uzyciem jonizatora HF. Zaleznie od urzgdzenia
ustawienie dokonywane jest przez przetgcznik rodzajéw zajarzania lub przez parametr w
menu urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).
Zte zajarzanie tuku

~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

x Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymieni¢
» Zty rozptyw pradu podczas zajarzania

*® Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizaciji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).
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Komunikaty ostrzegawcze

7.2
ES%D

Nierownomierny tuk

~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem

X Elektrode wolframowg przeszlifowac lub wymienic
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowac

Tworzenie sie porow
» Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przeciag ma wptyw na efekty spawania)
X W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowaé soczewke gazowg
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
x Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmienic
~ Woda kondensacyjna (wodor) w przewodzie gazowym
X Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienié

Komunikaty ostrzegawcze

Ostrzezenie jest prezentowane na wyswietlaczu urzadzenia za pomoca litery A w przypadku
jednego wyswietlacza urzgdzenia lub liter Att w przypadku kilku wyswietlaczy urzadzenia.
Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz
tabela).

Wskazanie mozliwego numeru ostrzezenia zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkcji).

« Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac¢ je personelowi serwisowemu.

Numer Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

ostrzezenia

1 Za wysoka temperatura urzgdzenia Odczekaé, az urzgdzenie ostygnie

2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesu

3 Ostrzezenie chtodzenie uchwytu Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
spawalniczego ptynu chtodzgcego

4 Brak gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem

5 Patrz numer ostrzezenia 3 -

6 Usterka materiatu dodatkowego Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
(elektroda drutowa) urzgdzen z drutem dodatkowym)

7 Usterka magistrali Can Powiadomic¢ serwis.

32 Nieprawidtowe dziatanie enkodera, Powiadomic serwis.
naped

33 Naped przecigzony Dostosowac¢ obcigzenie mechaniczne

34 JOB nieznane Wybra¢ alternatywne JOB

Komunikaty mozna skasowa¢ naciskajgc przycisk (patrz tabela):
Sterownik urzadzenia Smart Classic Comfort Smart 2

Comfort 2

Synergic

Przycisk o

©

©

W
VvV
loB

VOLT
JOoB
PROG

©
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Usuwanie usterek

Komunikaty zakt6cen

7.3
Sy

Komunikaty zaktécen

Bfad wystepujacy w urzadzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomocg
kodu btedu (patrz tabela).

W razie wystapienia bledu, sekcja mocy zostanie odfgczona.

Wskazanie mozliwego numeru bfedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejséow/funkcji).

+ Jesli wystgpi kilka zakiécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
+ Zakltdcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

btedu

Err3 Btad tachometru Sprawdzi¢ podawanie drutu/przewod

zespolony
Podajnik drutu nie podtgczony * W menu konfiguracji urzgdzenia wytaczy¢
tryb pracy z zimnym drutem (stan off)
» Podtgczy¢ podajnik drutu

Err4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
Btad obwodu wytgczenia awaryjnego |+ Kontrola zewnetrznych uktadow
(interfejs do spawania wytgczania
zautomatyzowanego) » Kontrola zworki JP 1 (jumper) na ptytce

T320/1

Err 5 Za wysokie napiecie Wytaczy¢ urzgdzenie i sprawdzi¢ napiecia

Err 6 Za niskie napiecie sieciowe

Err7 Btad ptynu chtodzgcego (tylko przy Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
podtgczonym module chtodzgcym) ptynu chtodzacego

Err 8 Btad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem

Err 9 Przepiecie wtérne Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.

Err 10 Btad PE Jesli btgd wystepuje nadal, powiadomic

serwis.
Err 11 Potozenie FastStop Potwierdzi¢ btgd poprzez interfejs robota
(jezeli wystepuje)

Err 12 Btad VRD Wylgczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié
Serwis.

Err 16 Prad tuku pomocniczego Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy

Err 17 Btad drutu dodatkowego Kontrola systemu napedu podawania drutu
Nadmierne natezenie pradu lub (napedy, wigzki przewoddéw, uchwyty
odchylenie pomigdzy wartoscig zadang | spawalnicze; kontrola i ew. korekta
dla drutu a wartoscig rzeczywistg predkosci podawania drutu podczas procesu

i predkosci przemieszczania robota

Err 18 Btgd gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnosc¢,
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni od | miejsce zgie¢, prowadzenie, potgczenie,
wartosci rzeczywiste;j. zamkniecie)

Err 19 Bfad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnosc¢,
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni od | miejsce zgie¢, prowadzenie, potgczenie,
wartosci rzeczywiste;j zamkniecie)

Err 20 Przeptyw chtodziwa Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom
Spadek ponizej wartosci przeptywu chtodziwa, szczelnos¢, miejsce zgied,
chtodziwa prowadzenie, potgczenie, zamkniecie)

Err 22 Za wysoka temperatura obiegu Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom
chtodzenia chtodziwa, wartos¢ zadana temperatury)

Err 23 Nadmierna temperatura dlawika » Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie

wysokiej czestotliwosci

* Ew. dopasowac¢ czasy cykli obrébki
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Usuwanie usterek

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

ewn

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
btedu
Err 24 Biad zajarzania tuku pilotujgcego Kontrola czesci eksploatacyjnych uchwytow
do spawania plazmowego
Err 32 Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
1>0)
Err 33 Biad w ukfadzie elektronicznym (btad
Uist) . : . .
Err 34 Btad w uktadzie elektronicznym (btad W){k_qczyc | pohownie wigczye urzadze.r}le.
Jedli btad wystepuje nadal, powiadomi¢
kanatu analog./cyfr.) Serwis.
Err 35 Biad w ukfadzie elektronicznym (btgd
zbocza)
Err 36 Btad w uktadzie elektronicznym (znak
S)
Err 37 Biad w ukfadzie elektronicznym (btgd [Poczekac, az urzadzenie ostygnie.
temperatury)
Err 38 Wytgczyé i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Err 39 Btad w uktadzie elektronicznym Jeéli.biad wystepuje nadal, powiadomic
(przepiecie) serwis.
Err 40 :3:8;1 w uktadzie elektronicznym (btad Powiadomié serwis.
Err 48 Bfad zajarzania Sprawdzi¢ proces spawania
Err 49 Przerwanie fuku Powiadomi¢ serwis
Err 51 Btad obwodu wylgczenia awaryjnego |+ Kontrola zewnetrznych uktadéw
(interfejs do spawania wytgczania
zautomatyzowanego) » Kontrola zworki JP 1 (jumper) na ptytce
T320/1
Err 57 Btgd dodatkowego napedu, btad Sprawdzi¢ dodatkowo naped (pradnica
tachometru tachometryczna - brak sygnatu; uszkodzony
M3.51 > skontaktowac¢ sie z serwisem)
Err 59 Komponenty niekompatybilne Wymiana komponentow

7.4  Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

=  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

W celu przywrdcenia ustawien fabrycznych parametréw spawania lub urzgdzenia mozna w menu
serwisowym wybraé parametr > Patrz rozdziat 5.12.
7.5 Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12!
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ev\;h-) Usuwanie usterek
Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego

7.6  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego

=  Zbiornik chiodziwa i szybkoztgcza dopfywu i powrotu chfodziwa wystepuja tylko w przypadku
urzgdzen z chfodzeniem wodnym.

= Do odpowietrzania uktadu chiodzenia uzywac¢ zawsze niebieskiego przytacza pfynu chfodzacego
umieszczonego w gfebi uktadu chiodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chiodzgcego)!
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Dane techniczne
Tetrix 351 FW

ewn

8

Dane techniczne

> Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytfacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

8.1

zamiennych i zuzywalnych!

Tetrix 351 FW

TIG Spawanie elektrodami
otulonymi

Prad spawania

od 5 A do 350 A

Napiecie spawania

od 10,2V do 24,0 V | od 20,2V do 34,0V

Cykl pracy przy 40°C

350 A (100% CP)

Cykl zmiany obcigzenia

10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)

Napiecie biegu jalowego 9V

Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x400 V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 3x16 A 3x25A
topikowy, zwloczny)

Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

Maks. moc przylagczeniowa 10,9 kVA 15,4 kVA
Zalecana moc pradnicy 20,8 kVA

cos@ / sprawnos¢é 0,99/90%

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Temperatura otoczenia

od -25°C do +40°C *

Chlodzenie urzadzenia/uchwytu

wentylator/gaz lub woda

Emisja hatasu <70dB(A)
Wydajnos¢ chlodzenia przy 1 I/min 1500 W
Maks. wydajnos¢ ttoczenia 5 I/min
Cisnienie wylotowe chlodziwa maks. 3,5 bar
Maks. pojemnos¢ zbiornika 121
Przew6d masy 70 mm?

Wymiary D/S/W

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 inch x 17,7 inch x 39,5 inch

Masa 131 kg
289 Ib

Klasa EMC A

Oznaczenie bezpieczenstwa EAL /|E| / ce

Zastosowane normy zharmonizowane

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

1Tempera’(ura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakreséw temperatur chtodziwa ukfadu

chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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Dane techniczne
Tetrix 401 FW

8.2

Tetrix 401 FW

TIG Spawanie elektrodami
otulonymi

Prad spawania

od5Ado400 A

Napiecie spawania

od 10,2 V do 26,0 V | od 20,2V do 36,0 V

Cykl pracy przy 40°C

400 A (100% CP)

Cykl zmiany obcigzenia

10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)

Napiecie biegu jalowego 9V

Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x400 V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 3x20A 3x32A
topikowy, zwtoczny)

Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

Maks. moc przytaczeniowa 13,5 kVA 18,5 kVA
Zalecana moc pradnicy 25,0 kVA

cos¢ / sprawnos¢ 0,99/90%

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Temperatura otoczenia

od -25°C do +40°C *

Chtodzenie urzadzenia/uchwytu

wentylator/gaz lub woda

Emisja halasu <70 dB(A)
Wydajnos¢ chlodzenia przy 1 I/min 1500 W
Maks. wydajnosé¢ tloczenia 5 I/min
Cisnienie wylotowe chiodziwa maks. 3,5 bar
Maks. pojemnos¢ zbiornika 121
Przew6d masy 70 mm?

Wymiary D/S/W

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 inch x 17,7 inch x 39,5 inch

Masa 131 kg
289 Ib

Klasa EMC A

Oznaczenie bezpieczenstwa [H[ / / C €

Zastosowane normy zharmonizowane

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzgdzenia)

1Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu

chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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Dane techniczne ev\;h‘)
Tetrix 451 FW

8.3 Tetrix 451 FW

TIG ’ Spawanie elektrodami
otulonymi

Prad spawania od5Ado450 A
Napiecie spawania od 10,2V do 28,0V | od 20,2V do 38,0 V
Cykl pracy przy 40°C 450 A (80% CP)

420 A (100% CP)
Cykl zmiany obcigzenia 10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)
Napiecie biegu jalowego 9V
Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400 V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 3x25A 3x32A
topikowy, zwtoczny)
Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
Maks. moc przytaczeniowa 16,3 kVA 22,0 kVA
Zalecana moc pradnicy 29,7 kVA
cos¢ / sprawnos¢ 0,99/90%
Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23
Temperatura otoczenia od -25°C do +40°C *
Chlodzenie urzadzenia/uchwytu wentylator/gaz lub woda
Emisja halasu <70 dB(A)
Wydajnos¢ chiodzenia przy 1 I/min 1500 W
Maks. wydajnos¢ ttoczenia 5 I/min
Cisnienie wylotowe chtodziwa maks. 3,5 bar
Maks. pojemnos¢ zbiornika 121
Przew6d masy 70 mm?
Wymiary D/S/W 1085 mm x 450 mm x 1003 mm

42,7 inch x 17,7 inch x 39,5 inch
Masa 131 kg
289 Ib

Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa EAL JAE1y Cce
Zastosowane normy zharmonizowane patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

1Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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Dane techniczne
Tetrix 551 FW

8.4

Tetrix 551 FW

TIG Spawanie elektrodami
otulonymi

Prad spawania

od 5 Ado 550 A

Napiecie spawania

od 10,2V do 32,0 V | od 20,2V do 42,0V

Cykl pracy przy 40°C

550 A (60% CP)
420 A (100% CP)

Cykl zmiany obcigzenia

10 min (60% CP 2 6 min spawania, 4 min przerwy)

Napiecie biegu jalowego 9V

Napiecie sieciowe (tolerancje) 3 x 400 V (od -25% do +20%)
Czestotliwosé 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy (bezpiecznik 3x25A 3x32A
topikowy, zwloczny)

Przewéd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

Maks. moc przytaczeniowa 22,6 kVA 29,5 kVA
Zalecana moc pradnicy 39,8 kVA

cos¢ / sprawnos¢ 0,99/90%

Klasa izolacji / stopien ochrony H/IP 23

Temperatura otoczenia

od -25°C do +40°C *

Chtodzenie urzadzenia/uchwytu

wentylator/gaz lub woda

Emisja hatasu <70 dB(A)
Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 I/min 1500 W
Maks. wydajnosé¢ tloczenia 5 I/min
Cisnienie wylotowe chtodziwa maks. 3,5 bar
Maks. pojemnos¢ zbiornika 121
Przewéd masy 95 mm?

Wymiary D/S/W

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 inch x 17,7 inch x 39,5 inch

Masa 131 kg
289 Ib

Klasa EMC A

Wyprodukowano wg norm EAL / [s] / q3

Zastosowane normy zharmonizowane

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

1Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzega¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu

chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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Akcesoria

Zdalne sterowanie i akcesoria

ewn

9

Akcesoria

[  Zalezne od osiggow akcesoria, jak palnik, przewéd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodoéw posrednich mozecie Panstwo zakupié u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1 Zdalne sterowanie i akcesoria
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF1 19POL 5 M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem | 094-006680-00000
potaczeniowym
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00010
RTP1 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008098-00000
punktowego/pulsacji
RTP2 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008099-00000
punktowego/pulsacji
RTP3 spotArc 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008211-00000
punktowego spotArc/pulsacji
RT50 7POL Zdalne sterowanie, kompletny zakres funkciji 090-008793-00000
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
RV5M19 19POL 5M Przewdéd przedtuzajacy 092-000857-00000
9.2 Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
KF 23E-10 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
9.3 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON 7pol Opcja dozbrojenia w 7-stykowe gniazdo 092-001826-00000
przytgczeniowe akcesoridw i interfejsow cyfrowych
ON 19pol 351/451/551 Opcja dozbrojenia w 19-stykowe gniazdo 092-001951-00000
przytaczeniowe akcesoriéw i analogowego
interfejsu A
ON 12pol Retox Tetrix 12-polige Anschlussbuchse Brenner 092-001807-00000
300/400/401/351/451/551
ON Filter T/P Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr 092-002092-00000
zanieczyszczenh do wlotu powietrza
ON LB Wheels 160x40MM Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec 092-002110-00000
postojowy do kotek urzgdzenia
ON Key Switch Opcjonalne wyposazenie w przetgcznik kluczykowy [092-001828-00000
ON Tool Box Opcja dozbrojenia w skrzynke narzedziowg 092-002138-00000
ON HS XX1 Uchwyt do pakietow przewodéw oraz zdalnego 092-002910-00000
sterowania
100 099-000090-EW507
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Akcesoria

Akcesoria ogélne

Typ

Nazwa

Numer artykutu

ON Holder Gas Bottle <50L

Blacha mocujgca do butli gazowych mniejszych niz
50 litrow

092-002151-00000

9.4

ON Shock Protect

Akcesoria ogdlne
Typ

Opcja dozbrojenia w ochrone uderzeniowg

Nazwa

092-002154-00000

Numer artykutu

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Reduktor cisnienia z manometrem

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M

Waz gazu

094-000010-00001

9.5

32A 5POLE/CEE Wtyczka urzadzenia 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Przejsciowka 8-styk. na 5-styk. 092-000940-00000
Komunikacja z komputerem

Typ Nazwa Numer artykutu
PC300.Net PC300.Net zestaw oprogramowania do obstugi 090-008777-00000

parametréw spawalniczych z kablem i interfejsem
SECINT X10 USB
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Zatacznik A

JOB-List

10 Zalacznik A
10.1 JOB-List

Metoda Materiat Drut Pozycja spoiny S
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1 Zarezerwowane

2 4| CrNi | 1
3 ™ CrNi M 1,6
4 ™ CrNi 4 2
5 4] 4| CrNi M| 4] 2,4
6 ™ ™ CrNi M| M| M 3,2
7 4] 4| CrNi M| M >3,2
8 ™ CrNi | 1
9 4] CrNi %} 1,6
10 ™ CrNi 4 2
11 4] 4| CrNi M| 4 2,4
12 ™ ™ CrNi M| M| 4 3,2
13 4] 4| CrNi M| | >3,2
14 M CrNi 4] 1
15 4] CrNi %} 1,6
16 4] CrNi 4| 2
17 M ™ CrNi M| M| 4] 2,4
18 4] 4| CrNi M| %} 3,2
19 M | CrNi MM 4} >3,2
20 4] CrNi 4| 1
21 M CrNi 4] 1,6
22 4] CrNi 4| 2
23 M ™ CrNi M| M| 4] 2,4
24 4] 4| CrNi M| M 3,2
25 M | CrNi MM M| >3,2
26 M Fe/St M 1
27 M Fe/St ™M 1,6
28 M Fe/St 4 2
29 M %} Fe/St M M| M M 2,4
30 M ™ Fe/St M| M| M ™M 3,2
31 M %} Fe/St M M| M M >3,2
32 4} Fe/St 4 1
33 M Fe/St %} 1,6
34 4} Fe/St 4 2
35 M %} Fe/St M M| M %} 2,4
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36 4] 4] Fe/St M| 4 3,2
37 4} ] Fe/St M| ™ >3,2
38 | Fe/St | 1
39 ™ Fe/St M 1,6
40 4| Fe/St | 2
41 ™ ™ Fe/St M| 4] 2,4
42 4] 4] Fe/St M| 4] 3,2
43 ™ 4 Fe/St M| ™ >3,2
44 4| Fe/St | 1
45 ™ Fe/St M 1,6
46 4| Fe/St | 2
47 ™ ™ Fe/St M| 4 2,4
48 4 4 Fe/St M| 4 3,2
49 4| 4| Fe/St MM M| >3,2
50 ™ Cu M 1
51 4| Cu | 1,6
52 4| Cu | 2
53 4] 4] Cu 4] 4| 2,4
54 4| 4| Cu | | 3,2
55 4| Cu | >3,2
56 4| Cu | 1
57 4| Cu | 1,6
58 4| Cu | 2
59 4] 4] Cu 4] 4 2,4
60 4| 4| Cu | | 3,2
61 4| Cu | >3,2
62 4| Cu | 1
63 4| Cu | 1,6
64 4| Cu | 2
65 4] 4] Cu 4 4 2,4
66 4| 4| Cu 4| | 3,2
67 4| Cu | >3,2
68 4| Cu | 1
69 4| Cu | 1,6
70 4| Cu | 2
71 ™ 4} Cu 4 4| 2,4
72 ™ 4} Cu 4 4 3,2
73 4| Cu M| >3,2
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74 ] Cuzn ] 1
75 4} CuZn ] 1,6
76 ] Cuzn ] 2
77 ™ ™ Cuzn 4 4] 2,4
78 ] A Cuzn A | 3,2
79 ™ CuZn 4 >3,2
80 ] Cuzn A 1
81 ™ CuZn 4 1,6
82 ] CuZn A 2
83 %] o4 CuZn 4 [ 2,4
84 ] A CuZn A A 3,2
85 4 CuZn 4 >3,2
86 4 CuZn 4 1
87 ] Cuzn ] 1,6
88 4 CuZn 4] 2
89 4| | CuZn | | 2,4
90 M 4 CuZn 4 4] 3,2
91 ] Cuzn | >3,2
92 4| CuZn 4] 1
93 ] Cuzn | 1,6
94 4| CuZn 4] 2
95 | | CuZn | | 2,4
96 4} 4 CuZn 4 4] 3,2
97 ] CuZn M| >3,2
98 ] Specjalna | 1
99 M Specjalna | 1,6
100 ] Specjalna | 2
101 M Specjalna 4] 2,4
102 ] Specjalna ] 3,2
103 4} Specjalna ] >3,2
104 ] Specjalna A 1
105 4] Specjalna 4 1,6
106 %] Specjalna | 2
107 4] Specjalna 4 2,4
108 %] Specjalna | 3,2
109 4] Specjalna 4 >3,2
110 4} Specjalna 4] 1
111 ] Specjalna ] 1,6
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112 ] Specjalna ] 2
113 4} Specjalna ] 2,4
114 ] Specjalna ] 3,2
115 ™ Specjalna 4] >3,2
116 ] Specjalna ] 1
117 ™ Specjalna 4] 1,6
118 ] Specjalna | 2
119 ™ Specjalna 4 2,4
120 ] Specjalna ] 3,2
121 ™ Specjalna M| >3,2
122 TIG recznie/TIG Classic
123 Elektroda Classic
124 Zarezerwowane
125 Zarezerwowane
126 Zarezerwowane
127 Elektroda-JOB
128 Zarezerwowane
129-179 |Wolne JOB lub SCO (np. plazma)
180 M4 CrNi M| 4] 2,4
181 M| CrNi M| M| M M 3,2
182 M4 CrNi M| | >3,2
183 M| FeSt M| M| M M 2,4
184 M4 FeSt M| 4] 3,2
185 M| FeSt M| M| M 4| >3,2
186 M| CusSi M M 2,4
187 M4 CusSi | 4] 3,2
188-207 | Wolne JOB lub special customer order (SCO)/TIG Comfort (Smart
tylko 200)
208-215 |Wolne JOB lub special customer order (SCO)/elektroda Comfort
(Smart tylko 208)
216-254 |Wolne JOB lub special customer order (SCO)
255 Zajarzanie DC- z DC+
256 Zadanie testowe: 5 A do Imax
O niemozliwe
M kompatybilny
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11  Zatacznik B
11.1 Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania
11.1.1 Spawanie metoda TIG
Parametr Wskazanie |Zakres regulacji Uwagi
TIG/plazma
g
= =
S| €| . g
8|18 | 8| ¢ E:
¥ ) n 1S €
Czas poczatkowego s |05 0 20
wyptywu gazu
Prad zajarzania AMP% % |20 1 200 |% pradu gtéwnego AMP
Czas narastania pradu 1,0 | 0,0 20,0
Czas impulsu s 0,01 |0,00 20,0
Czas opadania s 10,10 | 0,00 20,0 |Czas od pradu gtéwnego AMP do
pradu drugiego poziomu AMP%
Prad drugiego poziomu % |50 1 200 | % pradu gtéwnego AMP
AMP%
Czas przerwy impulsu s (0,01 | 0,00 20,0
Czas opadania s (0,10 | 0,00 20,0 |Czas od pradu drugiego poziomu
AMP% do pradu gtéwnego AMP
Czas opadania pradu s (1,0 | 0,0 20,0
Prad koncowy AMP% % |20 1 200 |% pradu gtéwnego AMP
Czas koncowego wyptywu s |8 0,0 40,0
gazu
Czas spotArc s |2 o001 20,0
Czas spotmatic (GE3 > o)) ms |200 | 5 999
Czas spotmatic (GES) > FF)) s |2 0,01 20,0
activArc 0 100
Predkos$¢ Up/Down wld]| % |10 1 100 ([x0,01% pradu gtéwnego AMP
Skok pradu A |1 1 20
Balans impulsu % 1 99 |Impulsowanie, metalurgiczne
Czestotliwosé impulséw FrE|| Hz |50 5 15000 | Impulsowanie, metalurgiczne
11.1.2 Spawanie elektroda otulong
Parametr Wskazanie |Zakres regulacji Uwagi
Spawanie elektrodami
otulonymi ng o
S| | . g
8| 5| 8¢ E:
v = %) € €
Prad Hotstart % (120 | 1 200 |% z pradu gtéwnego AMP
(parametr na ustawieniu [bFF])
Czas Hotstart s (05 |00 10,0
Arcforce |FI,- c | 0 -40 40
Czestotliwo$é impulsow FrEll Hz |12 | 0.2 500
Balans impulsu 30 1 99
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12
12.1

Zatacznik C
Oddziaty firmy EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miundersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.(n

Q) sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gottingen « Tel: +49 551-3070713-0 « Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STI.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 2124943219

WWW.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:I- Plants 0 Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Minchen Region branch

Gadastralle 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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