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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

» Przeczytac i przestrzegac¢ instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzgdzeniu 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 urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla 0sdb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalaciji, niewtadciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.
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Dla wtasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2
2.1

Dla wtasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

3>  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikng¢ szkéd materialnych

lub uszkodzenia sprzetu.

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

099-000109-EW507 7
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ewn

2.2  Objasnienie symboli
Symbol | Opis Symbol | Opis
= | Szczegolne informacje techniczne, PN nacisnac¢ i zwolnic /naciska¢ impulsowo
ktére musza by¢ przestrzegane przez ?}Fotknaé
uzytkownika. j—
C[OD Wytaczy¢ urzadzenie = § _Z]NOlnié
| ——
@ Wiaczy¢ urzgdzenie < <§ jacisnaé i przytrzymac
|
ﬁ § jze’faczyé
| ———
btednie / nieprawidtowo @ :@\\jbrécié
| e——
poprawnie / prawidtowo :]\/artoéé liczbowa - ustawiana
Wejscie +1 » |[Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-'0\- zielono
1
Nawiguj ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.0.
[} ° [}
Wyjscie 1, |Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-'O\- czerwono
1
Prezentacja wartosci czasu (przyktad: ¢ % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na
4 s odczekac / nacisngc) °. : czerwono
[ ]
Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
Narzedzie jest konieczne / uzyé
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Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Ta instrukcja eksploatacji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentow systemu, a w szczegolnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=
== =
=

I
[0
Hﬂﬂ[ﬂlﬂﬁﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ Il

1|18 ll[l[lllﬂ[lﬂllllﬂl] a o KR
arl | Y
, | / o A4
] ¢
Rys. 2- 1
Poz. [Dokumentacja
A.1 |Przystawka zdalnego sterowania
A.2 | Sterownik
A.3 | Zrédto pradu
A.4 | Uchwyt spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa

2.4  Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczehstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

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

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

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

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

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podioze!

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

* Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

* Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

M | Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

0 W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonaé 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 zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

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

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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.

;ﬁ Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!
%=

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skoére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatlem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

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

099-000109-EW507
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzyé nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungc zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

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

Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

« Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!

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

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

* Przed rozpoczeciem spawania usungé¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze
spawanego przedmiotu.

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

A OSTROZNIE
Dym i gaz!
Dym i wydzielajace sie¢ gazy moga spowodowa¢ trudnosci w oddychaniu i zatrucie!
Oprécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem
promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujgcy
fosgen!
» Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!
» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!
* W razie potrzeby stosowa¢ 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!

099-000109-EW507 11
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Przepisy dotyczace bezpieczehstwa
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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 Urzagdzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzgdzen

klasy A w tych strefach moga wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzgdzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilno$ci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzenh do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

otoczeniem, uzytkownik musi uwzglednié: (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 szczegodlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakiécen

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

* Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac Scisle do siebie oraz
przebiega¢ po podtozu

*  Wyrdéwnanie potencjatéw

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

» Ekranowanie pozostatych urzadzen 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, polaczen telekomunikacyjnych,

przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.

» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3!

* Rozwijaé¢ catkowicie przewody spawalnicze!

* Czute na zaktécenia urzgdzenia i uktady odpowiednio zaekranowad!

» Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady
lekarza).

12
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych

dyrektyw i przepiséw!

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

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

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnosnie bezpiecznej pracy.

* Regularna kontrola urzgdzenia wg IEC 60974-4.

I Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych
komponentow!

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

» Akcesoria podigczaé wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczyé¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podigczenia do publicznej sieci zasilajacej

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

2.5 Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

@ Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem

ostonowym!

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

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

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

A OSTROZNIE

N Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

:D— Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujgce)
mogq stanowic¢ zrédto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac
obrazenia osob!

* Roztgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!
& Niebezpieczenstwo wywroécenia!

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

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

» Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

099-000109-EW507
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE
ﬁ Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodoéw!

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga byé przyczyna potknieé.

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

» Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

—_—

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

1= Nieprawidiowe podigczenie moze skutkowaé¢ uszkodzeniem akcesoridow oraz zrédfa pradu!
* Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfagczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Doki{adne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!

* Akcesoria sa wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

I  Zaslepki ochronne chronig gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami
i zanieczyszczeniami.
» Jezeli do gniazda nie zostaly podfgczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

099-000109-EW507
14 23.08.2018



ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.25

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 przemysile i
rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce
znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia
mogq pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za
wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerdbek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

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

Obowigzujgca dokumentacja

Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci

Pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji produkt spetnia wymagania nasteujacych dyrektyw UE:
» Dyrektywa niskonapieciowa

c € » Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
» Restriction of Hazardous Substance (RoHS)

W przypadku niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw, nieprzestrzegania okreséw kontroli i
przegladow "urzgdzen 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 wiadciwg deklaracje zgodnosci.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

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

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

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

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamowi¢ u wiasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Niniejszym zaswiadcza sie, ze ten produkt zostat przetestowany zgodnie z obowigzujgcymi normami
IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 przy uzyciu kalibrowanych urzgdzen pomiarowych i ze jest on
zgodny z dopuszczalnymi tolerancjami. Zalecany przedziat kalibracji: 12 miesiecy.
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Tetrix 351 AC/DC

4 Skrécony opis urzagdzenia

4.1 Tetrix 351 AC/DC
4.1.1 Widok z przodu

Rys. 4-1
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Skrécony opis urzadzenia

Swieci, gdy urzadzenie jest gotowe do pracy

Tetrix 351 AC/DC
Poz. [Symbol |Opis
1 Oczko do dzwigu > Patrz rozdziaf5.1.1
2 @ Wylacznik gléwny, urzadzenie wyt./zat.
3 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
4 Uchwyt do transportu
5 | Przycisk Bezpiecznik samoczynny pompy czynnika chtodzacego
@F nacisngé bezpiecznik, ktéry zadziatat, aby przywrécié jego stan roboczy
6 Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrd6t chtodziwa z uchwytu spawalniczego
7 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
Kétka transportowe, kétka kierowane
Zbiornik czynnika chlodzacego > Patrz rozdziaf 5.1.5
10 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
11 Gniazdo przytaczeniowe, przewéd sterujacy uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.1
12 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
13 Ztaczka G'4“, prad spawania ,,-”
Przytgcze gazu ostonowego (z zo6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéow
spawalniczych TIG
14 == |Ghiazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
gl Przytagcze uchwytu spawalniczego TIG
15 I Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytagcze przewodu masy
S=
16 Wyltacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowaniem
‘) (opcja dozbrajania)
J Potozenie ,1” > zmiany mozliwe, potozenie ,0” > zmiany niemozliwe.
> Patrz rozdziat 5.12.
17 -7 Gniazdo, 19-stykowe
-‘ Przytgcze zdalnego sterowania
18 FI: Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
Przytgczenie uchwytu elektrody
]
19 ® Lampka sygnalizacyjna stanu roboczego
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Skrécony opis urzadzenia

Tetrix 351 AC/DC

Rys. 4- 2

4.1.2 Widok z tytu
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Skrécony opis urzadzenia

Tetrix 351 AC/DC
Poz. [Symbol |Opis
1 Gniazdo przylaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
= do podigczenia akcesoriéw cyfrowych
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 9
2 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]
3 ‘_O Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 5.9.1
analog
4 yf Przetacznik rodzajéw zajarzania > Patrz rozdziaf 5.3.10
@ | - Liftarc (zajarzanie dotykowe)
HE HF = ------ zajarzanie HF
5 Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / fancuchy)
6 Kabel sieciowy > Patrz rozdziaf 5.1.8
7 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
8 Przylacze gazu ostonowego (wejscie)
Ztaczka GV4"
9 Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrdét chtodziwa z uchwytu spawalniczego
10 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
11 Uchwyt butli z gazem ostonowym
12 Kotka transportowe, kétka kozta
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Tetrix 451-551 AC/DC

Skrécony opis urzadzenia

Tetrix 451-551 AC/DC
4.2.1 Widok z przodu

4.2
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Skrécony opis urzadzenia
Tetrix 451-551 AC/DC

Swieci, gdy urzadzenie jest gotowe do pracy

Poz. [Symbol |Opis
1 Oczko do dzwigu > Patrz rozdziaf5.1.1
2 @ Wylacznik gtowny, urzadzenie wyt./zal.
3 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
4 Uchwyt do transportu
5 | Przycisk Bezpiecznik samoczynny pompy czynnika chtodzacego
@F nacisngé bezpiecznik, ktéry zadziatat, aby przywrécié jego stan roboczy
6 Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrd6t chtodziwa z uchwytu spawalniczego
7 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
Kétka transportowe, kétka kierowane
Zbiornik czynnika chlodzacego > Patrz rozdziaf 5.1.5
10 Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego
11 Gniazdo przytaczeniowe, przewéd sterujacy uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.1
12 Otwory wlotowe powietrza chtodzacego
13 Ztaczka G'4“, prad spawania ,,-” (przy biegunowosci DC-)
Przytgcze gazu ostonowego (z zo6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytéw
spawalniczych TIG
14 == |Gniazdo przylaczeniowe, prad spawania ,,-” (przy biegunowosci DC-)
g= Przytagcze uchwytu spawalniczego TIG
15 I Gniazdo przytagczeniowe, prad spawania ,,+” (przy biegunowosci DC-)
Przytagcze przewodu masy
S=
16 Wyltacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowaniem
‘) (opcja dozbrajania)
= Potozenie ,1” > zmiany mozliwe, potozenie ,0” > zmiany niemozliwe.
> Patrz rozdziat 5.12.
17 _ﬁ Gniazdo, 19-stykowe
Przytgcze zdalnego sterowania
18 F Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-” (przy biegunowosci DC-)
Przytgczenie uchwytu elektrody
|
19 ® Lampka sygnalizacyjna stanu roboczego
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Skrécony opis urzadzenia

Tetrix 451-551 AC/DC
4.2.2 Widok z tytu

Rys. 4- 4
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Skrécony opis urzadzenia
Tetrix 451-551 AC/DC

Poz. [Symbol |Opis
1 Gniazdo przylaczeniowe, 7-stykowe (cyfrowe)
= do podigczenia akcesoriéw cyfrowych
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 9
2 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]
3 ‘_O Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
Opcja dozbrajania > Patrz rozdziat 5.9.1
analog
4 yf Przetacznik rodzajéw zajarzania > Patrz rozdziaf 5.3.10
@ | - Liftarc (zajarzanie dotykowe)
HE HF = ------ zajarzanie HF
5 Elementy mocujace do butli z gazem ostonowym (pasy / fancuchy)
6 Kabel sieciowy > Patrz rozdziaf 5.1.8
7 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
8 Przylacze gazu ostonowego (wejscie)
Ztaczka GV4"
9 Szybkoztacze (czerwone)
Red Powr6t chtodziwa z uchwytu spawalniczego
10 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
11 Uchwyt butli z gazem ostonowym
12 Kotka transportowe, kétka kozta
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania — elementy sterownicze
[ Puis
.Automatic
@ Netsyn.
AC Master -
special 3|ave
. 3,2
@C’D O
AMP
sec
Hz / kHz
%
Dc E’E-,i Synergic
e/St
- W spolArc
I)c.(:uZn @"\ ~‘ .EO . FE—
m.AlMg ’ ‘ . n . & Synergic
Ac.AISi . v . ‘_&Manuell
AR Ir
AC
AS .AI99( )
Manuell v
Poz. [Symbol |Opis
1 v Przycisk wyboru
Przetaczanie biegunowosci (TIG recznie) Rodzaj materiatu (TIG
Synergic)
Spawanie prgdem statym z dodatnig bC + .E;,'g', Stopy chromowo-
biegunowoscig na uchwycie elektrody niklowe/zelazo/stopy stali
w stosunku do obrabianego przedmiotu
(przetagcznik biegunowosci, tylko MMA)
Spawanie pradem statym z ujemna DC — .CuZn Miedz/stopy miedzi
biegunowoscig na uchwycie (brazy)/stopy miedzi i cynku
spawalniczym (bgdz uchwycie elektrody) (mosigdz)
w stosunku do obrabianego przedmiotu.
Spawanie pragdem przemiennym acrn@ Aimg | Stopy aluminiowo-magnezowe
z prostokgtnym przebiegiem pradu.
Najefektywniejsze wprowadzenie energii
i pewne spawanie.
Spawanie prgdem przemiennym acnn @ Alsi | Stopy aluminiowo-krzemowe
z trapezowym przebiegiem pradu.
Optymalny dla wiekszosci zastosowan.
Spawanie prgdem przemiennym ac\, @ Ai99 | aluminium 99 %
z sinusoidalnym przebiegiem pradu.
Niski poziom hatasu.
2 v Przycisk ,,Metoda spawania”
g NN Spawanie elektrodami otulonymi, $wieci na zielono / ustawienie Arcfroce,
Swieci na czerwono
Aromerse___ Spawanie metodg TIG Synergic (synergiczne ustawienie parametréw)
Armansen___ Spawanie metodg TIG recznie (reczne ustawienie parametréw)
24 099-000109-EW507

23.08.2018



Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. [Symbol |Opis
3 i Przycisk srednicy elektrody wolframowej > Patrz rozdziat 5.3.4
Optymalizacja zaptonu > Patrz rozdziat 5.3.6
Formowanie kulki > Patrz rozdziat 5.3.7
4 v Przycisk Wybor rodzaju spoiny
——————— spoina pachwinowa
Y spoina doczofowa |
—_= - spoina pachwinowa naktadkowa
M- spoina pionowa
5 v Przycisk Tryb pracy/tryb oszczedzania energii
spolArc
=0 --spotArc / spotmatic (zakres regulacji czasu zgrzewania punktowego)
S — 2-takt
HH - 4-takt
Po 2 s przytrzymaniu urzgdzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii. W celu
reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu
sterowniczego > Patrz rozdziat 5.11.
6 v Przycisk spawania impulsowego > Patrz rozdziat 5.3.13
Auto.------ Automatyka spawania impulsowego (czestotliwos¢ i balans)
i — Lampka sygnalizacyjna swieci na zielono: Termiczna spawanie TIG
puls/spawanie impulsowe z otulong elektroda/pulsacja o wartosci sredniej
i — Lampka sygnalizacyjna swieci na czerwono: Metalurgiczne spawania TIG
puls (impulsy kHz) / pulsacja o wartosci sredniej
sp’é\gial ---TIG-AC specjalne
7 v Przycisk rodzaje synchronizacji (obustronne rGwnoczesne spawanie)
. Synchronizacja przez napiecie sieci
. Synchronizacja przez napiecie przewod
8 @ Przycisk "Test gazu / Plukanie wigzki przewodow™
> Patrz rozdziat 5.3.2
9 () II Komunikaty zaktécen / komunikaty stanu
PY @ b Lampka sygnalizacyjna Usterka zbiorcza
| JR—— Lampka sygnalizacyjna Brak wody (chtodzenie uchwytu spawalniczego)
'! Foeoeeeee Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
K] I je— Lampka sygnalizacyjna S-symbol
10 v Przycisk Przetaczanie wys$wietlacza
+ ------- wskazanie grubosci materiatu
VOLT ---wskazanie napiecia spawania
JOB ----- wskazanie numeru zadania spawalniczego
PROG ---wskazanie numeru programu
11 @_ Pokretto Ustawienie parametrow spawalniczych
& | Ustawianie wszystkich parametréw, np. prad spawania, grubo$¢ blachy, czas
3 poczgtkowego wyplywu gazu itp.
12 Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametréw spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 5.2
13 Sygnalizacje stanu
HOLD --- Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio
uzyte do spawania wartosci prgdu spawania i napiecia spawania; swieci
wtedy lampka sygnalizacyjna
DC —--spawanie pragdem statym
AC "\--spawanie prgdem przemiennym
DC —i AC "\ réwnoczesnie: spawanie prgdem przemiennym AC specjalnie
14 Przebieg dziatania > Patrz rozdziat 4.3.1
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Skrocony opis urzadzenia ev\;f-r’
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Przebieg dziatania

Rys. 4- 6

Poz. [Symbol |Opis

1 = |Przycisk Wyboér parametréw spawalniczych
f ‘ Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w
<%= | zaleznosci 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 [Eht] (spawanie elektrodg otulong)

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

6 sec Czas przerwy impulsu / czas opadania z AMP do AMP%
» Zakres regulacji przerwy impulsu: od 0,01 s do 20,0 s

(w krokach po 0,01 s < 0,5 s; w krokach po 0,1s>0,55)
» Zakres regulacji czasu opadania (tS1): od 0,0 s do 20,0 s > Patrz rozdziat 5.3.13
Zgrzewanie impulsowe TIG: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy prgdu obnizonego
(AMP%)
TIG AC specjalnie: Czas przerwy impulsu dotyczy fazy DC przy AC specjalnie.

AMP% | Prad obnizony / prad przerwy impulsu

sec Czas impulsu / czas wzrastania (AMP% do AMP)
» Zakres regulacji czasu impulsu: od 0,01 s do 20,0 s
(w krokach po 0,01 s <0,5s; w krokach po 0,1s>0,55)
» Zakres regulacji czasu wzrastania (tS2): od 0,0 s do 20,0 s > Patrz rozdziat 5.3.13

TIG impulsowo TIG AC specjalnie
Czas impulsu dotyczy fazy pradu Czas impulsu dotyczy fazy AC przy AC
gtéwnego (AMP) podczas spawania specjalnie.
impulsowego.
9 sec Czas opadania pradu

10 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu wypetniania krateru

11 @ Lampka sygnalizacyjna, czas kohncowego wyptywu gazu

099-000109-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. [Symbol |Opis
12 FaLl Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans AC (TIG) / balans impulséw (impulsy kHz TIG DC) / balans impulséw (spawanie
elektrodg otulong)
13 "';','zl Lampka sygnalizacyjna czestotliwosci
kHz | Czestotliwos¢ AC (TIG) / czestotliwo$é impulsow (impulsy kHz TIG DC / czestotliwos¢
impulsoéw (spawanie elektrodg otulong)
14 | AC/DC |Biegunowosé pradu spawania, MMA
> Patrz rozdziat 5.4.3
15 | getivare |Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziaf 5.3.15
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Budowa i dziatanie ev\’h"
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przylaczy pradu, grozi Smiertelnym
wypadkiem!
* Przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacjil
» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wylgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradul!
* Przewody potgczeniowe i pragdu podtgczaé wytgcznie przy wylgczonym urzgdzeniu!

A OSTROZNIE

e Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz

uchwyt elektrody podtaczony jest do urzgdzenia, to wszystkie przewody beda

znajdowaly sie jednoczesnie pod napieciem jalowym lub napieciem spawania!

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

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

5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
5.1.1 Podnoszenie dzwigiem

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen podczas podnoszenia dzwigiem!

5 Podczas transportu dzwigiem spadajace urzadzenia lub podzespoly moga spowodowaé

powazne obrazenia!

+ Jednoczesne podnoszenie dzwigiem kilku komponentow systemowych
takich jak np. Zzroédto pradu, podajnik drutu lub urzgdzenie chtodzace
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 zamkng¢ i zablokowa¢ w prawidtowy
spos6b 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 urzadzeh z uchwytami dzwigowymi: Podnosi¢ zawsze
jednoczesnie za wszystkie uchwyty dzwigowe!

* W przypadku montowanych opcjonalnie ram dzwigowych itp.: Uzywac
zawsze co najmniej dwoéch punktéw mocowania o mozliwie jak

najwiekszym odstepie wzgledem siebie — przestrzegaé opisu opciji. Zasada _
* Unika¢ gwattownych ruchéw! podnoszenia
dzwigiem

+ Zapewni¢ rownomierny rozktad obcigzenia! Uzywaé wytgcznie
tancuchéw pierscieniowych lub zawiesi linowych o tej samej dtugosci!

* Nie przebywac w strefie zagrozenia pod urzgdzeniem!

* Przestrzegaé przepiséw w zakresie bezpieczenstwa pracy i
zapobiegania wypadkom obowigzujgcych w danym kraju!

099-000109-EW507
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ev\;‘r) Budowa i dziatanie
Transport i umieszczenie urzgdzenia

5.1.2 Warunki otoczenia

I=°  Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na swiezym powietrzu i nalezy ustawi¢ je na rownym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
e Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowg, rownag podfoge oraz dostatecznag ilos¢
Swiatfa na stanowisku pracy.

* Nalezy zagwarantowacé zawsze pewna i bezpieczng obsfuge urzgdzenia.

="  Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga
uszkodzi¢ urzadzenie (Przestrzega¢ terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.3).

* Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego
powietrza otoczenia!

5.1.2.1 Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
* -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
» do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

5.1.2.2 Transport i skladowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

5.1.3 Chlodzenie urzadzenia

=" Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
* Przestrzega¢ warunkow otoczenia!
* Nie zastaniaé wlotéw i wylotéw powietrza chtodzgcego!
e Zachowaé¢ minimalna odlegfo$¢ 0,5 m od przeszkéd!

5.1.4 Przewod masy, ogolnie

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

5.1.5 Chtodzenie uchwytu spawalniczego

15> Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem plynu chfodzgcego uchwyt spawalniczy!

W zaleznosci od warunkéw panujgcych w otoczeniu stosuje sie rozne typy pfynéw do chiodzenia

uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat5.1.5.1.

Ptyny chiodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych

odstepach czasu sprawdzac¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby

zapobiec uszkodzeniom urzgdzenia lub jego akcesoriow.

* Plyn chfodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod
katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.

* Ptlyn chiodzacy wykazujacy niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienic!
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I Mieszanki chfodziwa!

Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewfasciwych chiodziw prowadzi do
uszkodzen i skutkuje utratag gwarancji producenta!

» Stosowac wylacznie chiodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chfodziw).

* Nie mieszac ze sobg réznych chfodziw.

* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawartos¢ pfynu.
Usuniecie ptynu chtodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

5.1.5.1 Przeglad dopuszczonych ptynéw chtodzacych

Chtodziwo Zakres temperatur

KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)

KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)

5.1.5.2 Maksymalna dtugos¢ przewodu zespolonego
Wszystkie informacje odnoszg sie do catkowitej dlugosci wigzki przewodow dla catego systemu
spawalniczego i sg przykladowymi konfiguracjami (z komponentéw katalogu produktéw EWM ze
standardowymi dtugosciami). Nalezy zwréci¢ uwage na proste uktadanie bez zatamac¢ z uwzglednieniem
maks. wysokosci ttoczenia.

Pompa: Pmaks = 3,5 bar (0.35 MPa)

Zrédto pradu Przewéd zespolony g?udtijmk miniDrive Palnik maks.

Kompaktowy @ (25m/821t) (5m/16ft.)

(20 m/ 65 ft.) (5m/16ft.) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
Niekompaktowy (25 m /82 ft.) (5m/16ft.)
(15m /49 ft) (10 m/321t) (5m/16ft.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0.45 MPa)
Zrédto pradu Przewdéd zespolony g?udtijmk miniDrive Palnik maks.
® @ @ 30 m
Kompaktow @ (25 m /82 ft.) (5m/16ft.) 98 ft.
’ @ @ ® ol 40m
(30 m /98 ft) (5m/16ft.) 131 ft.
@ & ® @ 45 m
Niekompaktowy (40 m /131 1t) (5m/16ft.) 147 ft.
@ @ @ @ 70m
(40 m/131ft) (25m/821t) (5m/16ft) 229 ft.
30 099-000109-EW507
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5.1.5.3 Napetnianie chlodziwa
Urzgdzenie jest fabrycznie napetnione minimalng iloscig chtodziwa.

>

S

Rys. 5- 1

Poz. [Symbol |Opis
Zaslepka zbiornika czynnika chtodzacego

Sito ptynu chtodzacego

Zbiornik czynnika chtodzacego > Patrz rozdziat 5.1.5

ArlwWIN|F

Znacznik ,,min”
Minimalny poziom napetnienia ptynu chtodzgcego

» Odkreci¢ pokrywe zbiornika ptynu chtodzacego.

» Sprawdzi¢, czy wkiad sita nie jest zabrudzony, ewentualnie wyczys$cic¢ i ponownie zamontowaé
w poprzedniej pozycji.

* Napetni¢ ptynu chtodzgcego az do wkiadu sita, a nastepnie zakreci¢ pokrywe.

[  Gdy ukiad chiodzenia nie jest napefniony lub jest napetniony niewystarczajgco ptynem
chiodzacym, pompa plynu chiodzacego jest wylaczana po ok. jednej minucie (ochrona przez
zniszczeniem). Jednoczes$nie na wskazaniu danych spawania sygnalizowany jest bigd plynu
chiodzacego/braku pfynu chiodzacego.

* Zresetowac bfad ptynu chiodzacego, wilac¢ pfyn chfodzacy i powtorzy¢ proces.

I Poziom chfodziwa nigdy nie moze spas$¢ ponizej oznaczenia ,,min”!

Jesli dojdzie do spadku poziomu plynu chtodzacego w zbiorniku ponizej poziomu minimalnego,
moze byé koniczne odpowietrzenie obiegu ptynu chtodzacego. W tym przypadku spawarka
wylacza pompe ptynu chlodzacego i sygnalizuje biad ptynu chtodzacego, > Patrz rozdziaf 7.6.
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5.1.6

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

Nieprawidlowo utozone przewody pradu spawania moga by¢é przyczynag zakidécen (zrywania)
tuku!

Przewdd masy i przewdd zespolony zrédet pragdu spawania bez uklfadu zajarzania wysoka
czestotliwoscig (MIG/IMAG) poprowadzié rownolegle mozliwie na jak najdtuzszym odcinku,
$cisle przylegajaco.

Przewéd masy i przewod zespolony zrédet pradu spawania z ukladem zajarzania wysoka
czestotliwoscia (TIG) utozy¢ na diugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm,
aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.

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

Zasadniczo nie stosowac¢ wiekszych diugosci przewodow niz to konieczne. Najlepszy rezultat
spawania uzyskuje sie przy maks. 30 m. (przewod masy + wigzka przewodéw posrednich +

przewod palnika).
@ TIG/PLASMA

@ MIG/MAG

TIG/PLASMA
MIG/MAG

@

t 220 cm
t =20 cm

Rys. 5- 2

Dla kazdej spawarki stosowa¢ osobny przew6d masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5- 3

32
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Rozwinaé w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikaé petli!

Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dtugosci przewodéw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢é w ksztalcie meandra.

® 1@

Rys. 5- 4
5.1.7 Pelzajace prady spawania

/A OSTRZEZENIE
6 Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczyé przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady

elektryczne, doprowadzié¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

» Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia prgdu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podigczenia elektrycznego.

»  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac¢ zaizolowane elektrycznie!

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

» Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na
izolowanym podtozu!

099-000109-EW507
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5.1.8 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

e Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i

materialnych!

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

» Napiecie sieciowe podane na tabliczce znamionowej musi zgadzaé sie z napieciem
zasilania.

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

*  Wityk sieciowy, gnhiazdo oraz przewdd muszg by¢ w regularnych odstepach czasu
poddawane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

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

5.1.8.1 Rodzaj sieci
To urzadzenie moze by¢ podigczane do
* tréjfazowego systemu 4-przewodowego z uziemionym przewodem zerowym lub
» tréjfazowego systemu 3-przewodowego z uziemieniem w dowolnym miejscu,
np. przy przewodzie zewnetrznym i w taki sposéb eksploatowane.
L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
+— - .
|
L3 | L3
e L
|
N |
¢——0 "
& FE | o4 FE |
|
|
= =
Rys. 5- 6
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L1 Przewdd zewnetrzny 1 brgzowy
L2 Przewdd zewnetrzny 2 czarny
L3 Przewdd zewnetrzny 3 szary
N Przewd6d zerowy niebieski
PE Przewod ochronny zielono-zotty

+  Wityczke sieciowg wylgczonego urzgdzenia wtozy¢ w odpowiednie gniazdo.
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5.2 Wyswietlanie parametréw spawania
Nastepujgce parametry spawalnicze mogg by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane),
podczas (wartosci rzeczywiste) oraz po zakohczeniu spawania (wartosci Hold).
Wskazanie po lewej
Parametr Przed spawaniem Podczas spawania Po spawaniu
(wartosci zadane) (wartosci rzeczywiste) (wartosci Hold)
Prad spawania M
Czasy parametrow O O
Prady parametréw O O
Wskazanie po prawej
Grubos$¢ materiatu
Napiecie spawania
Numer JOB O O
Numer pogramu O O
Jezeli po zakonczeniu spawania podczas wskazania wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np.
pradu spawania), wyswietlacz przetgczy sie z powrotem na odpowiednie wartosci zadane.
Jezeli oprocz lampki sygnalizacyjnej ,,Grubos¢ materiatu” swieci sie réwniez lampka ,Numer programu”,
to uzytkownik znajduje sie w trybie programoéw (program 1-15, , > Patrz rozdziat 5.6).
Jezeli oprocz lampki sygnalizacyjnej ,,Grubos¢ materiatu“ Swieci sie réwniez lampka sygnalizacyjna
-.Numer-JOB* oznacza to, ze uzytkownik znajduje sie w jednym z JOB w wolnym obrszarze pamieci (JOB
128 do 256, > Patrz rozdziat 5.5.2).
5.2.1 Ustawienie parametréw spawalniczych
Podczas ustawiania parametréw spawalniczych na lewym wyswietlaczu pokazywana jest wartos$¢
parametru do ustawienia. W prawym wyswietlaczu pokazywane jest ,ustawienie fabryczne” lub
odchylenie od niego w gére lub w dét. Wskazania, np. przy ustawianiu pradu zajarzania, i ich znaczenie:
Wyswietlacz Znaczenie symboli pokazywanych na prawym wyswietlaczu
'y M1 _ | | £wiekszy¢ wartos¢ parametru:
iy aby ponownie uzyska¢ ustawienie fabryczne.
an - M _ | | Ystawienie fabryczne:
Ly U warto$é parametru jest optymalnie ustawiona
M L M| | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru:
Ju I LJ]|aby ponownie uzyskaé ustawienie fabryczne.
5.2.2 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)
Prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposéb procentowy
zaleznie od prgdu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybor przedstawiania
odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.13.
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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 eksploatac;ji
uchwytu).

I  Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidiowego podfgczenia przewodoéw chiodziwa!

W przypadku nieprawidfowego podfgczenia przewodow chiodziwa lub uzycia uchwytu
spawalniczego chiodzonego gazem obieg chiodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowac
uszkodzeniem urzadzenia.

* Podfgczyé prawidiowo wszystkie przewody chiodziwa!
* Rozwingé catkowicie przewéd zespolony oraz przewéd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej diugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat5.1.5.2.

* W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chfodzonego gazem zapewnic obieg chiodziwa
poprzez zastosowanie mostka wezowego > Patrz rozdziat 9.

Poz. [Symbol |Opis

1 g= Uchwyt spawalniczy

2 Wiazka przewoddéw uchwytu spawalniczego

Gniazdo przylgczeniowe, przewod sterujacy uchwytu
spawalniczego > Patrz rozdziat 5.3.1.1

099-000109-EW507
36 23.08.2018



ev\;’r) Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG

Poz. [Symbol |Opis

Ztaczka G'4“, prad spawania ,,-”

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

Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”

Przytagcze uchwytu spawalniczego TIG

Szybkoztacze (niebieskie)
Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
Obrabiany przedmiot

Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy

]
6 _@ Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrdét chtodziwa z uchwytu spawalniczego
=

»  Wetkng¢ wtyk prgdu spawania uchwytu spawalniczego w gniazdo do przytaczenia pradu spawania ,-”
i zabezpieczyé obrotem w prawo.

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

+  Wetkng¢ wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do gniazda przytgczeniowego przewodu
sterujgcego uchwytu spawalniczego i zamocowag.

» Zaryglowac zigczki przewoddw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrét czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrét chiodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozlgcza (doptyw chtodziwa).

+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu 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). Urzadzenia przenosne ze wzgledu na dostepng ilos¢ miejsca mogg posiadaé¢ nawet

dwa gniazda przytgczeniowe. Funkcjonalnosé zwieksza sie wraz z liczbg dostepnych stykéw. W razie
potrzeby istnieje mozliwosé modyfikacji jednego z tych gniazd przytgczeniowych > Patrz rozdziat 9.

12
=A | WR3
B [ CSs3
BT1 Ac y T. —clov
B2 | B BT B2 — D |cks
ov c oE [V
BRT1
5 : __DE Up-Down Brenner (F; BRT2 51{*'—}%
4 Uref. 10V EC » ov1
3 IH-Down_ F +—'— . :' Uref. 10V
- v | G,[ Down Up‘—l k| IH-DOWN
1 ", PotiUDlein|  HS Llup 4 | T 83
BT { =M | Poti/UD ein Up Down
B1 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

gazem ostonowym!

Nieprawidlowe obchodzenie sie i niewystarczajace mocowania butli z g

gazem ostonowym moze spowodowac powazne obrazenia!

+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty
i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi (tancuch/pas)!

* Mocowanie nalezy wykonaé¢ w gérnej czesci butli z gazem ostonowym! I

+ Elementy mocujgce muszg Scisle przylegac do butli!

> Niezakiocony doplyw gazu ostonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest
podstawowym warunkiem uzyskania optymalnych efektow spawania. Ponadto przerwa w
zasilaniu gazem ostfonowym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zaftozy¢ z powrotem 261ty kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytgcza gazu!
* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego musza byé szczelne!

5.3.2.1 Przylaczanie zasilania gazem ostonowym

Rys. 5-9

Poz. [Symbol |Opis

Reduktor

Butla z gazem ochronnym

Wylotu reduktora ci$nienia

ArlW[IN|PF

Zawor butlowy

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

* Hermetycznie przykreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazu.
* Przykreci¢ nakretke ztgczkowg przytgcza weza gazu do wylotu reduktora cisnienia.
Podtgczyé szczelnie waz gazu z nakretkg ztgczkowg G1/4" do odpowiedniego przytgcza @' spawarki.
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5.3.3 Zasada obstugi TIG-Synergic

@ HOoLD z%z
®bc— VOLT
@ Aacy JOB
Synergic PROG

o
QOB
l”

Rys. 5- 10

Obstuga przebiega w oparciu o zasade obstugi TIG-Synergic.

Podobnie jak w przypadku urzadzen TIG z obstugg Synergii w oparciu o trzy parametry podstawowe
+ $rednica 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 rowniez 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 réwniez za pomocg komputera PC

Z oprogramowaniem parametryzacji spawania Tetrix PC300.NET.

Seria urzadzen spawalniczych Terix zostata skonstruowana w taki sposob, aby zapewni¢ prostg i szybka
obstuge przy rébwnoczesnym zachowaniu petnej funkcjonalnosci.
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5331

5.3.3.2

5.3.3.3

Synergiczne ustawienie parametrow w przebiegu dziatania

Po ustawieniu prgdu spawania nastepuje automatyczne dopasowanie parametréw spawalniczych

w przebiegu dziatania > Patrz rozdziat 4.3.1, za wyjgtkiem czasu poczatkowego wyptywu gazu. W razie
potrzeby te parametry spawalnicze mozna ustawia¢ réwniez w sposéb konwencjonalny (niezaleznie od
pradu spawania) > Patrz rozdziat 5.6.4.

| A

-~V

(C)
-« O — )

X @

o
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. Wybdr zadania
spawalniczego nastepuje nadaj przez trzy parametry podstawowe, tzn. Srednice elektrody wolframowe;j,
rodzaj materiatu i rodzaj spoiny.
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Rys. 5- 12

Parametry pradu zajarzania, pradu obnizonego lub pragdu koncowego moga by¢ zadawane badz
pokazywane procentowo lub bezwzglednie > Patrz rozdziat 5.13.

Ustawienie metody obstugi (konwencjonalna / synergiczna)
Ustawienie odbywa sie¢ w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.13.
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5.3.5

Wybér zadania spawalniczego

Ponizszy wybdr zadania spawalniczego to przykfad. Zasadniczo wybor jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnos$ci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

Rys. 5- 13

Test gazu lub ,,ptukanie wigzki przewodoéw”
Ogodlna zasada dla natezenia przeptywu gazu:
Srednica dyszy gazu w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min.
Przykfad: dysza gazu o $rednicy 7 mm odpowiada wydatkowi gazu 7 I/min.
Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie si¢ porow. llo$¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!
+ Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu. Przeprowadzi¢ test gazu > Patrz rozdziat 5.3.5.1
+ Ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego na reduktorze cisnienia,
ok. 4 - 15 I/min w zalezno$ci od natezenia prgdu i materiatu.
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5.3.5.1 Testgazu

¥

Rys. 5- 14
» Na reduktorze cisnienia ustawi¢ wymagany wydatek gazu ostonowego.

5.3.5.2 Funkcja ,,Ptukanie wigzki przewodéw”

e
e \ ’
W
O L )

Rys. 5- 15

Jezeli funkcja ,,Plukanie wigzki przewodéw” nie zostanie zakonczona przez ponowne nacisniecie
przycisku ,,Parametry gazu i pradu”, gaz ostonowy bedzie wyptywat, az do momentu opréznienia
butli z gazem!

5.3.5.3 Automatyka koncowego wyplywu gazu

Przy wtgczonej funkcji czas koncowego wyptywu gazu jest okreslany przez sterownik urzgdzenia w
zaleznosci od wydajnosci. W razie potrzeby mozna dostosowaé czas koncowego wyptywu gazu. Ta
wartos¢ zostanie zapisana dla aktualnego zadania spawalniczego. Funkcje automatyki czasu koncowego
wyptywu gazu mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.13.
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5.3.6

5.3.7

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¢ srednicy elektrody wolframowej. Oczywiscie warto$¢ mozna
réwniez dopasowac do réznych potrzeb.

Rys. 5- 16

Funkcja formowania 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 $rednica elektrody. Ustawiona $rednica elektrody wptywa na natezenie prgdu do
formowania kulki i tym samym na wielkos¢ kulki.

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

Balling

099-000109-EW507
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5.3.8

5.3.9

Balans AC (optymalizacja efektu oczyszczania i sposobu wtapiania)

Do spawania aluminium i stopéw aluminium stosowane jest spawanie AC. Jest to potgczone ze statg
zmiang biegunowosci elektrody wolframowej. Wystepujg tu dwie fazy (pétfale), jedna dodatnia, a druga
ujemna. Faza dodatnia powoduje zerwanie powtoki tlenku glinu na powierzchni materiatu (tzw. efekt
oczyszczania).

Jednoczesnie na koncu elektrody wolframowej tworzy sie czasza kulista. Wielko$¢ tej czaszy zalezy od
dtugosci fazy dodatniej. Nalezy pamietac, ze za duza czasza kulista prowadzi do niestabilnego i
rozproszonego tuku z nieznacznym wtopieniem. Faza ujemna schtadza z jednej strony elektrode
wolframowa, a z drugiej strony wytwarza wymagane wtopienie. Wazne jest prawidtowe wybranie
stosunku czasu (balansu) miedzy fazg dodatnig (efekt oczyszczania, wielko$¢ czaszy kulistej) a fazg
ujemng (gtebokos¢ wtopienia). Do tego konieczne jest ustawienie balansu AC. Ustawienie wstepne
(zerowe) balansu wynosi 65% i ten stosunek odnosi sie do liczby ujemnych pétfali.

W | oo

=
+]

f

Rys. 5- 18

Balans amplitudy AC

Tak jak w przypadku balansu AC balans amplitudy AC pozwala ustawia¢ stosunek (balans) pomiedzy
dodatnig a ujemna pétfalg. Zmienia sie przy tym balans w formie amplitud natezenia pradu.
I, I, [N

+ <100 100 >100

Rys. 5- 19
Balans amplitudy AC moze zosta¢ ustawiony w menu Expert (TIG) w parametrze
> Patrz rozdziat 5.3.17.
Zwigkszenie amplitudy natezenia pradu w dodatniej pétfali optymalizuje zrywanie warstwy tlenku i
efekt oczyszczania.
Przy zwiekszeniu ujemnej amplitudy natezenia pradu zwigkszana jest wtopienie.
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5.3.10
5.3.10.1

5.3.10.2

5.3.10.3

Zajarzanie tuku
Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

a) b) C)

Rys. 5- 20

tuk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego

napiecia:

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

b) Nacisngé¢ wtgcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).

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

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

wybranego trybu pracy.

Liftarc

a) b) c)

Rys. 5- 21

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowa uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisng¢ wiacznik
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 koricéwka 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) Ponies¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Zakonczenie spawania: wiacznik uchwytu puscic lub nacisna¢ i puscic¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

Wylgczenie przymusowe
Wytgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btgd i moze byc
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
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.13 mozna wylgczy¢ 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 funkgji nie mozna ustawia¢ czaséw trwania impulsu.

5.3.11.1 Wyjasnienie symboli
Symbol |Znaczenie

Nacisnag¢ wigcznik palnika 1

Zwolni¢ wigcznik palnika 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

ol o

Prad zajarzania

un
N

Czas opadania

Czas zgrzewania punktowego

=|[)| [P
[

Prad gtéwny (pragd minimalny do maksymalnego)

>
<
T

Prad obnizony

ny

>
<
R
X

Czas impulsu

Czas przerwy impulsu

Czas opadania pradu

Prad wypetniania krateru

Koncowy wyplyw gazu

S SRR
I“I‘I‘EEOCLD Y| |~

Balans

Czestotliwose

"1
2
n—l
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5.3.11.2 Pracaw trybie dwutaktu

Wybor
Rys. 5- 22
Przebieg
i 1.
AMP%
=

<]
+

\J

“Ednl-EEI--TPEM  t

P ESE-EDRN  ES D ~ESe

Pierwszy takt:
» Nacisng¢ i przytrzymaé wytacznik uchwytu 1.
« Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GPrl.

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

+ Plynie prad spawania i natychmiast osiaga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania 'Sl

+  Woysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

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

Jezeli w trakcie fazy pradu 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 wyfgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost pradu spawania zgodnie z nastawionym czasem

opadania ponownie do wartosci pradu gtéwnego AMP. Parametry i moga by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.17.

Drugi takt:
» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

« Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradultdal do wartosci pradu
wypetniania krateru (prad minimalny).

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

+ Prad gtéwny osigga warto$é pradu wypetniania krateru LEd), tuk elektryczny gasnie.
« Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu [GPE],

Przy podfgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie pragdu sg wyfgczone.

099-000109-EW507
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5.3.11.3 Pracaw trybie czterotaktu

Wybor

Rys. 5- 24

Przebieg

/5t

~{GP-<ESE)

Rys. 5- 25
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1. takt
« Nacisng¢ wytacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu GP-).

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

» Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ prgdu zajarzania (tuk
poszukiwania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad zajarzania ptynie co najmniej przez czas startu lub dopdki przytrzymywany jest wytgcznik
uchwytu.

2. takt

Zwolni¢ wytacznik uchwytu 1.

Prad spawania rosnie zgodnie z nastawionym-czasem narastania pradu do pradu gtéwnego

(AMP).

Przetaczanie z pradu gitéwnego AMP na prad drugiego poziomu (AMP%):

» Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 2 lub

» Dotknag¢ wytacznika uchwytu 1 (tryby 1-6).

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

wytgcznik uchwytu 2, pragd spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pragdu

drugiego poziomu (AMP%).

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

opadania ponownie do wartosci pradu gtéwnego AMP. Parametry i moga by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.17.

3. takt

* Nacisngé¢ wylgcznik uchwytu 1.

* Prad gtéwny opada zgodnie z hastawionym-czasem opadania prgdu do warto$ci pragdu
wypetniania krateru F£d|.

Istnieje mozliwosé skrécenia przebiegu spawania od osiggniecia fazy pragdu gtéwnego AMP przez

dotkniecie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

+ Zwolni¢ wytacznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

« Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koricowego wyptywu gazu [CPE],

Przy podigczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytaczone.

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 urzadzenia musi zosta¢ ustawiony dwumiejscowy tryb uchwytu
spawalniczego (11-1x). Funkcja moze zostac¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania
pozostaje zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzgdzenia parametr musi
zostac przestawiony na > Patrz rozdziat 5.13.
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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 réznych grubosciach. Poprzez
jednostronne zastosowanie mozliwe jest takze spawanie blach na profilach wydrgzonych, jak rury okragte
lub czterokgtne. W przypadku punktowego spawania tukowego goérna blacha jest roztapiana przez tuk
swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrdbki.
Trybow pracy do spawania punktowego (spotArc/Spotmatic) mozna uzywaé w dwoéch réznych zakresach

czasu. Rozroznia sie tu "dtugi” i "krotki" zakres czasu. Zakresy te definiuje sie w nastepujgcy

sposob:

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

W przypadku wybrania trybu pracy spotArc automatycznie zostaje ustawiony dtugi zakres czasu. W
przypadku wybrania trybu pracy Spotmatic automatycznie zostaje ustawiony krétki zakres czasu.
Uzytkownik moze zmieni¢ zakres czasu w menu konfiguracji > Patrz rozdziat 5.13.

Rys. 5- 26
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Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢é ustawione na "0".
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Rys. 5- 27

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

Przebieg:

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk uchwytu.
Odliczany jest czas poczatkowego wyplywu gazu.

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

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

Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania prgdu do pradu gtéwnego [_1.

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

Podczas wlaczania funkcji spotArc wlaczane jest impulsowanie Automatic. Mozliwe jest wybranie
kazdej innej wersji impulsowania lub braku impulsowania.
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5.3.11.5 spotmatic
W odrdéznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg

nacisniecia wigcznika uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do spawanego
przedmiotu. Wtgcznik uchwytu stuzy do aktywacji procesu spawania. Aktywacja jest sygnalizowana przez
miganie lampki sygnalizacyjnej spotArc/spotmatic. Aktywacja dla kazdego punktu spawania mozna
nastepowac osobno lub w sposdb cigglty. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu
w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.13:

« Osobna aktywacja procesu (E5P > [aa_l):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie

wigcznika uchwytu. Aktywacja procesu zostaje automatycznie zakonczona po 30 s bezczynno$ci.

+ Ciggta aktywacja procesu (G5P] > [oFFI):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne naci$nigcie wtgcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu.
Aktywacja procesu zostaje zakonnczona 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 5. 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 urzadzenia za pomocg parametru

> Patrz rozdziat 5.13
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Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysoka czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.3.10.2.

Wybor rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziat 5.13.

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

® Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkng¢), aby aktywowac proces spawania.

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

zgodnie z ustawionym czasem poczgtkowego wyptywu gazu [GPr]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [-5tl.
@ Faza pradu gtbwnego zostaje zakofnczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_P)
punktowego.
® Wylacznie przy diugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF)):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu
wypetniania krateru [ £d].
® Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisnaé¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowacé 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

f

f

D

> AMP% AMP% . 1 AMP%
P> Eda—> «— |t

i)

Rys. 5- 29

Pierwszy takt

+ Nacisngé wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu GPrl.

+  Wysokoczestotliwosciowe 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 czestotliwosé zostaje wytgczona.

Drugi takt

» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

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

Przez naci$niecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (E5.1) z pragdu gtéwnego AMP do pradu

drugiego poziomu AMP%. Po zwolnieniu wytgcznika uchwytu rozpoczyna sie opadanie Z pradu

drugiego poziomu AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilo$c¢ razy.

Proces spawania jest konczony przez przerwanie tuku przy pradzie drugiego poziomu (odsuniecie

uchwytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zgasniecia tuku, brak ponownego zajarzania

tuku).

Czasy opadania i moga by¢ ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.17.
Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr [Ptc]) > Patrz rozdziaf 5.13.

099-000109-EW507
o4 23.08.2018



ev\;’r) Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG

5.3.12 Przebiegi pradu przemiennego

5

.‘.)‘.
0
_:‘.)~_
(. J
Rys. 5- 30
Przebieg pradu Opis, obszary zastosowania
Nazwa Symbol
Prostokatny AC 'Ll Najwyzsze wprowadzenie energii i pewne spawanie (stopy aluminiowo-
magnezowe).
Trapezowy AC NS\ | Uniwersalny proces do wiekszosci zastosowan (stopy aluminiowo-
krzemowe)
Sinusowy AC ’\/ Niski poziom hatasu (aluminium 99%)
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5.3.13

53.13.1

5.3.13.2

Spawanie impulsowe

Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulséw:
+ automatyka impulséw (TIG-DC)

* impulsy termiczne (TIG-AC lub TIG-DC)

* impulsy metalurgiczne (TIG-DC)

* AC special (TIG-AC)

Automatyka zgrzewania impulsowego

Automatyka zgrzewania punktowego stosowana jest zwlaszcza 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 zdolno$¢ do pokonywania szczeliny powietrznej.
Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie dobierane przez sterownik urzgdzenia

& J & _J
Rys. 5- 31

Pulsacja termiczna

Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w
ustawionym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy pradem gtéwnym AMP (impulsowym) i pradem
drugiego poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulsow
(E57i E52]) sg wpisywane w sterowniku w sekundach.

A A

- -
AC-Puls DC-Puls
2 2
t; P o e o R t;
- E54 E2 £53 E 3
- —

©53 £ E%3 E I
Rys. 5- 32
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Funkcje im

(parametr

Wybér

A

I
PUD)=[oFF

Isowg podczas fazy narastania i opadania pradu mozna w razie potrzeby wylaczyé
) > Patrz rozdziat 5.13.

\

Rys. 5- 34
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Ustawienie czasu impulsu

. =

Rys. 5- 35

Ustawienie przerwy impulsu

=9 =)

Rys. 5- 36

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu i mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.17.

5.3.13.3 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (ci$nienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach pradu, za pomoca ktérego mozna uzyskac¢ zawezony tuk
0 skoncentrowanym dziataniu ciepta. W przeciwienstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane
zadne czasy, lecz czestotliwos¢ i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce rowniez podczas fazy
narastania i opadania.

| A
L
AMP
()
AMP%
<AL [%}> t
< kHzZ}l————————»
Rys. 5- 37
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Wybér

Rys. 5- 38

Ustawienie balansu

=5 R =)

Rys. 5- 39

Ustawienie czestotliwosci

&5 4]

Rys. 5- 40
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5.3.13.4 AC specjalnie

Jest stosowane np. do fgczenia ze sobg blach o réznej grubosci.
I A

AC-Special

Wybor

e
9
=9

Rys. 5- 42
Zbocza impulsu i mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.17.
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 wolframowej.

Po zadziataniu funkcji urzgdzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koricowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczy¢ lub
wytgczyé te funkcje (parametr > Patrz rozdziat 5.13.
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5.3.15

5.3.16

5.3.16.1

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)

®

Rys. 5- 43

Ustawienie parametréw

Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowaé¢ do zadania spawalniczego (grubos¢
blachy) > Patrz rozdziat 5.3.17.

Obustronne rownoczesne spawanie, rodzaje synchronizacji

Ta funkcja jest wazna, jezeli spawanie ma by¢ wykonywane réwnoczesnie z uzyciem dwéch zrédet
pradu, jak ma to np. czasami miejsce w przypadku grubych materiatéw aluminiowych w pozycji PF.
Pozwala to na zagwarantowanie, aby w przypadku prgdu przemiennego fazy biegunowosci dodatniej
i ujemnej wystepowaty réwnoczesnie w obydwu zrodtach pradu i w ten sposoéb tuki elektryczne nie
wywieraty na siebie negatywnego wptywu.

Synchronizacja przez napiecie sieci (50Hz / 60Hz)

Ta aplikacja opisuje dwa rodzaje synchronizacji:

* Synchronizacja pomiedzy urzgdzeniem z serii Tetrix i urzgdzeniem konkurencyjnym.

* Synchronizacja pomiedzy dwoma urzadzeniami z serii Tetrix.

Kolejnos¢ faz i pola wirujace napiec¢ zasilania musza by¢ identyczne dla obydwu spawarek!

W razie ich niezgodnosci, doprowadzanie energii do jeziorka spawalniczego odbywa si¢
nieprawidiowo.

Za pomocgq ,,obrotowego przetacznik do przetaczania kolejnosci faz“ mozna w takim przypadku
wyeliminowaé réznice faz w krokach co 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° i 300°).

Optymalne wyrownanie faz przektada sie bezposrednio na lepsze efekty spawania.

Rys. 5- 44
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5.3.16.2 Synchronizacja przez przewod (czestotliwosé 50 Hz do 200 Hz)

Ponizszy opis przedstawia synchronizacje (prace w trybie-master-slave) dwoch urzadzen z serii
TETRIX. Potrzebne sa nastepujace podzespoly:

* Interfejs synchronizacji SYNINT X10
* Przewdd sterujacy (przewod potaczeniowy) o odpowiedniej dlugosci

¢ Obydwie spawarki muszg by¢ wyposazone w 19-stykowy interfejs do spawania
zautomatyzowanego -TIG (opcja)!
Tetrix (Master) Tetrix (Slave)

SYNINT X10

* Podtgczy¢ wtyk przytgczeniowy interfejsu synchronizacji SYNINT X10 do 19-stykowego gniazda
interfejsu do spawania zautomatyzowanego-TIG umieszczonego z tytu spawarki z serii TETRIX
(master).

Mianem ,,master” okresla sie te spawarke, ktora zostaje potaczona z interfejsem synchronizacji za

pomoca krétkiego przewodu przytagczeniowego. Na tym urzadzeniu ustawia sie czestotliwosci

TIG-AC-, ktére sa nastepnie przekazywane do drugiego urzadzenia (slave).

» Podigczy¢ przewdd przedtuzajgecy RA (5 m, 10 m lub 20 m) pomiedzy interfejsem a 19-stykowym
interfejsem do spawania zautomatyzowanego TIG drugiej spawarki.

62
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5.3.17 Menu ekspert (TIG)

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

SR

&)

©

[}
D

Wskazanie Ustawienie / wybor

EP& Menu ekspert

b q '; Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

b qE Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

Hbﬂ Balans amplitudy > Patrz rozdziat 5.3.9

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

H: I Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/goracy drut)
ULEUUS B | ey p— drut dodatkowy witgczony
----- drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne)

T Metoda z goragcym drutem (sygnat uruchomienia dla zrédta pradu goracego drutu)
LSS B ooy — Funkcja wtgczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

[} :P Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG puls)

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

------- Funkcja wytgczona

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

|, ;d Srednica drutu dodatkowego (ustawienie reczne)
UL Ustawienie $rednicy drutu od 0,6 mm do 1,6 mm.

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

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

W celu wybrania trybu pracy.

|d Wycofanie drutu
o + Zwiekszenie wartosci = wieksze wycofanie drutu

* Zmniejszenie wartosci = mniejsze wycofanie drutu

5.4 Spawanie elektrodg otulong
5.4.1 Podiagczanie uchwytu elektrody i przewodu masy

i

A OSTROZNIE
Niebezpieczenstwo scisniecia i poparzenia!
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.
Napiecie elektryczne na przytaczu gazu ostonowego!
W przypadku spawania elektroda otulong na przylgczu gazu ostonowego (ztaczka G'4")
wystepuje napiecie biegu jalowego.
» Zatozyé¢ z6tty kapturek ochronny na ztgczke G'4" (ochrona przed napieciem elektrycznym i
zabrudzeniami).

64
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Poz. [Symbol |Opis
Obrabiany przedmiot

Gniazdo, prad spawania ,,+”
Przytgcze przewodu masy

/|:—
Jf=—
3 F Uchwyt elektrody

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

5 Ztaczka G'.“
Przytagcze gazu ostonowego (z zo6ttym kapturkiem ochronnym) do uchwytow

spawalniczych TIG

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

opakowaniu.

+  Wityczke kabla uchwytu elektrody wtozy¢ w gniazdko prgdu spawania ,+ “ lub - “ i zacisng¢ obrotem w
prawo.

*  Wtyczke przewodu masy witozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+ lub ,-“ i zabezpieczy¢ obrotem w

prawo.
+ Zalozy¢ z06ttg zaslepke na ztgczke G4
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5.4.2 Wybodr zadania spawalniczego
Ponizszy wybdr zadania spawalniczego to przykfad. Zasadniczo wybor jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnos$ci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

5

Rys. 5- 48

5.4.3 Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (zmiana bieguowosci)
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze elektronicznie przetgczaé biegunowosé prgdu spawania.
Np. w przypadku spawania réznymi typami elektrod, ktérych producent wymaga réznych biegunowosci,
mozliwe jest fatwe przetgczanie biegunowosci prgdu spawania w sterowniku.

5.4.3.1 Wyboér i ustawianie
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Wskazanie

Rys. 5- 49

Ustawienie / wybor

dc -

Ujemna polaryzacja pradu spawania podczas fazy zajarzania

dcP

Dodatnia polaryzacja pradu spawania podczas fazy zajarzania

Ac

spawanie pradem przemiennym MMA
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5.4.4 Ustawianie czestotliwosci i balansu
Ustawienie balansu

SR \

Ustawienie czestotliwosci

ER )

Rys. 5- 51

545 Hotstart
Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas gorgcego startu).

-B- = Prad Hotstart
A B= Czas Hotstart
| 3 = Prad gtowny
| ’ "t = Prad
t= Czas
Rys. 5- 52
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5.45.1 Prad goracego startu

5.4.5.2 Czas goracego startu

BN

Rys. 5- 53

Rys. 5- 54
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5.4.6 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost prgdu 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- 55

5.4.7 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzadzenie 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

Rys. 5- 56
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5.4.8 Pulsacja o wartosci sredniej w pozycji wznoszacej (PF)
Wiasciwosci spawalnicze spawania tukiem pulsujgcym MMA:
» przeznaczone w szczegolnosci do spawania $ciegiem graniowym
» w przypadku warstw wierzchnich drobnotuskowa powierzchnia spoiny o wygladzie TIG
* mniejszy naktad prac dodatkowych dzieki mniejszej ilosci rozpryskéw
» doskonale sprawdza sie w przypadku trudnych elektrod
» doskonata zdolno$¢ mostkowania szczelin bez przeciekania warstwy graniowej
* minimalne odksztatcenie dzieki zredukowanemu doptywowi ciepta
179
AMPYp ~ g oo
AMP = prad gtéwny
AMP% = prad impulsowy
AMP% = prad przerwy impulsu
L i e I nn
kHz = czestotliwosé
PN E—— FALI = wspdtczynnik trwania
! impulsu
@ FrI @z s
Rys. 5- 57
Wybor
_‘I):_
_:‘I):_
- N
Rys. 5- 58
Ustawienie pradu impulsowego
SR \ \
_‘(I’_
- J & /
Rys. 5- 59
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Ustawienie pradu przerwy impulsu

SN

Ustawienie balansu

SR

Rys. 5- 60

Ustawienie czestotliwosci

SN

S O&
NN

Rys. 5- 62

Parametry impulséw sg ustawione standardowo tak, by srednia warto$¢ pradu spawania

odpowiadata pragdowi gléwnemu AMP.

Wraz ze zmiang parametréw impulséw, zmienia sie srednia wartos¢ pradu spawania AMP.
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5.5 Organizacja zadan spawalniczych (tryb "Job Manager")

Po wykonaniu jednej z opisanych wyzej funkcji, urzadzenie przelgcza sie z powrotem na

standardowe parametry takie jak prad i napiecie.

Aby wszystkie dokonane zmiany zostaly zapamietane, urzadzenie spawalnicze wolno wylaczyé

dopiero po uptywie 5 sekund!

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

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

* metode spawania,

* rodzaj materiatu,

» $rednice elektrody oraz

* rodzaj spoiny.

W kazdym zadaniu spawalniczym mozna zdefiniowaé przebieg programu.

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

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

zaprogramowanych fabrycznie. Pozostate 128 zadan mozna dowolnie zaprogramowac.

Wyréznia sie dwa obszary pamieci:

* 121 zadanh spawalniczych zaprogramowanych na state fabrycznie. Fabryczne JOB nie sg tadowane,
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)
couy |- -~
( Resetuj pojedynczy JOB (reset JOB)
rEu) |---
el Resetuj wszystkie JOBs (reset all JOBs)
=] N
72 099-000109-EW507
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5.5.2

Utworzenie nowego zadania w wolnym obszarze pamieci lub kopiowanie zadania

Skopiowaé zdefiniowane fabrycznie zadanie spawalnicze (JOB 1 do 128) ze statego obszaru
pamieci do wolnego obszaru pamieci (JOB129-256):
Zasadniczo mozliwe jest indywidualne dopasowanie wszystkich 256 zadan spawalniczych. Dla

zadan specjalnych celowe jest jednak przypisanie wtasnych numeréw zadan w wolnym obszarze

pamieci (JOB 128 do 256).

Rys. 5- 63
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5.5.3 Zaladowanie istniejgcego zadania z wolnego obszaru pamieci

N P =R Y ]
Lo ] [ - - -
_‘I)_
——

EXIT

( N\
0

o J

Rys. 5- 64

5.5.4 Przywracanie ustawien fabrycznych dla istniejgcego zadania (Reset Job)

R TEMER x ;
AN

Rys. 5- 65
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5.5.5 Przywracanie ustawien fabrycznych zadan 1-128 (Reset All JOBSs)
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[

Rys. 5- 66
5.5.6 Opuszczanie menedzera zadan bez zmian

Rys. 5- 67
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5.6

5.6.1

Programy spawania

Zmiany pozostalych parametrow spawania podczas przebiegu programu majg wptyw na wszystkie
programy.

Zmiany parametréw spawalniczych sg natychmiast zapisywane w JOB!

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

W kazdym wybranym zadaniu spawalniczym (JOB), > Patrz rozdziat 5.3.4, mozna ustawié¢, zapisac¢ i
wywotac¢ 16 programow. W programie "0" (ustawienie standardowe) prgd spawnia mozna ptynnie
regulowac¢ w catym zakresie. W programach 1-15 mozna zdefiniowa¢ 15 réznych prgdoéw 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 konca procesu spawania.

Funkcja impulsowa (pulsacja wyt., pulsacja wt.) i prgdy spawania przejmowane sg z odpowiednich
programéw.

Wybor i ustawianie

Rys. 5- 68

W przypadku podiaczenia uchwytu z potencjometrem badz uchwytu z funkcjg Up/Down lub w
przypadku zastosowania standardowego uchwytu w trybie Up/Down przetaczanie programow
na sterowniku spawarki jest zablokowane!

76
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5.6.2 Wyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych programoéw
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze zdefiniowaé maksymaing liczbe dostepnych programéw
(dotyczy wytacznie uchwytu spawalniczego). Fabrycznie dostepne jest wszystkie 16 programéw.
W razie potrzeby mozna ograniczy¢ ich liczbe.
Aby ograniczy¢ liczbe programoéw prad spawania dla kolejnego, nie uzywanego programu musi
zostaé ustawiony na 0A. Jezeli np. uzywane sa tylko programy od 0 do 3, to w programie 4 prad
spawania nalezy ustawi¢ na 0A. Teraz na uchwycie spawalniczym dostepne sg programy od 0 do
3.
5.6.3 Przykiad ,,Program z ustawieniem synergicznym”
AMP
Rys. 5- 69
5.6.4 Przyktad ,,Program z ustawieniem konwencjonalnym”
AMP
Rys. 5- 70
5.6.5 Akcesoria do przetaczania programéw
Uzytkownik moze zmienia¢, wywotywac i zapisywac za pomocg nastepujacych podzespotow:
Programy
Podzespoly tworzenie i zmiana wywolanie
Sterownik spawarki 16 16
Oprogramowanie parametryzacji spawania 16 16
PC 300
Interfejs robota Tetrix RINT X11, -X12 - 16
Interfejs sieci przemyslowej BUSINT X11 - 16
5.7 Zdalne sterowanie
Zdalne sterowanie podtacza 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
gldwnego ustawionego na spawarce.
099-000109-EW507 77

23.08.2018



Budowa i dziatanie E\A;")‘l
Zdalne sterowanie

5.7.2 RTG119POL
ey Funkcje
Z » Ptynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

5.7.3

Funkcje

* TIG / elektrody otulone.

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

* Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykite

+ Bezstopniowo regulowane czasy impulsow, spawania punktowego i przerw.

5.7.4

Funkcje

* TIG / elektrody otulone.

“ e Plynna regulacja prgdu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtébwnego ustawionego na spawarce.

» Pulsacja / zgrzewanie punktowe / spawanie zwykte

* Plynna 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.

'y Prad spawania regulowany bezstopniowo (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
gtbwnego ustawionego na spawarce.

* Pulsacja / zgrzewanie punktowe SpotArc / spawanie zwykte

+ Bezstopniowa regulacja czestotliwosci i czasu zgrzewania punktowego

» Zgrubne ustawianie czestotliwosci taktowania.

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

576 RTAC1 19POL
| — Funkcje
FS XS » Ptlynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu

- ; gtébwnego ustawionego na spawarce.
e + Bezstopniowa regulacja czestotliwosci AC pradu spawania.
& + Balans AC (stosunek pozytywnej/negatywnej potfali) regulowany w zakresie +15%

do -15%.

5.7.7 RT PWS1 19POL

Funkcje
» Plynna regulacja pradu spawania (od 0% do 100%) w zaleznosci od pradu
N 4 gtébwnego ustawionego na spawarce.

- * Przelgcznik biegunowosci, nadaje sie do urzadzen z funkcjg PWS.

5.7.8 RTF119POL

Funkcje

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

* Spawanie start / stop (TIG)

Spawanie ActivArc w potaczeniu z nozna przystawka zdalnego sterowania nie jest mozliwe.

099-000109-EW507
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5.7.8.1 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.
Przyktad:
Uzytkownika ustawia na spawarce prad gtéwny o wartosci 200 A. Uzytkownik bardzo szybko wciska
pedat przystawki zdalnego sterowania do poziomu 50% drogi pedatu.
* RTF wigczone: Prad spawania rosnie liniowo (powoli) do poziomu ok. 100 A
* RTF wylgczone: Prad spawania przeskakuje od razu na poziom 100 A
Funkcja Rampa startowa RTF jest wigczana i wytgczana za pomocg parametru w menu konfiguracji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.13.
= NS
<«~{£Ed
P
|
Rys. 5- 71
Symbol Znaczenie
Q§ Nacisna¢ nozna przystawke zdalnego sterowania (rozpoczaé proces spawania)
Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad spawania
H ustawi¢ odpowiednio do zastosowania)
4/§ Zwolni¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)
Wskazanie Ustawienie / wybor
|FF Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.8.1
L [ [~ Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pradu gtéwnego
— F; _ Czas poczatkowego wyptywu gazu
Lr
! qt Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)
;o
[} E d Prad wypetniania krateru
U_L U | Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pradu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.
r P t Czas koncowego wyplywu gazu
(L
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5.7.8.2 Dziatanie RTF

Za pomocg tej funkcji sterowane jest dziatanie pradu spawania podczas fazy prgdu gtéwnego.
Uzytkownik moze wybiera¢ pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym. Ustawienie logarytmiczne
nadaje sie w szczegolnosci do spawania z matymi natezeniami pradu, np. w zakresie cienkich blach. To
dziatanie pozwala na lepsze dozowanie pragdu spawania.
Funkcja Dziatanie RTF moze by¢ przetagczana w konfiguracji urzadzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.13.

% [A]

A
100

75 A
50 | O%E
1oo°/§‘
25
I T T T > [%]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 72
5.8 Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)
W przypadku tego urzadzenia mozna stosowacé rézne warianty palnika.
Funkcje elementdow obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetaczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomoca trybow uchwytu.
Objasnienie symboli elementéw obstugi:
Symbol Opis
[®]BRT 1 Nacisng¢ wigcznik palnika
R
® [BRT 1 Impulsowo naciska¢ wigcznik uchwytu
i}
(@@ BRT 2 Impulsowo nacisng¢ wigcznik uchwytu a nastepnie przytrzymaé
|
5.8.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytacznika uchwytu)
Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisnigcie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji.
Ustawiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.
5.8.2 Ustawienia trybu uchwytu
Uzytkownik ma do dyspozyciji tryby 1 do 6 i 11 od 16. Tryby 11 do 16 obejmujg te same mozliwosci
funkcjonalne jak tryby 1 do 6, jednak bez funkcji pracy krokowej > Patrz rozdziat 5.13 dla pradu drugiego
poziomu.
Mozliwosci funkcjonalne poszczegdlnych trybow mozna znalez¢ w tabelach opisujgcych poszczegdine
typy uchwytow.
Ustawianie trybédw uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomoca
parametréw konfiguracji uchwytu spawalniczego "E-d" > Tryb uchwytu spawalniczego "Ead]
"> Patrz rozdziat 5.8.1.
Wyltacznie wymienione tryby sg celowe dla danych typéw palnikow.
099-000109-EW507
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5.8.3 Predkos¢ Up/Down

Sposoéb dziatania

Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Up:

Zwiekszenie pragdu az do osiggniecia ustawionej na zrédle pragdu wartosci maksymalnej (prad gtéwny).

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Down:

Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalnej.

Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji

urzagdzenia > Patrz rozdziat5.13 i okresla szybko$¢ przeprowadzania zmiany pradu.
5.8.4 Skok pradu

Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wylgcznika uchwytu mozna ustawia¢ prad spawania z ustawianym

zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prad spawania przeskakuje do gory lub w dét o

ustawiong wartosg.

Ustawianie parametru skoku prgdu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.13
5.8.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)

Palnik standardowy z jednym wytacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli

obstugi
N BRT_1 = wy+agznik uchwytu 1 (prad §_pawania w’f./wyi_.; prad
drugiego poziomu za pomoca funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
1 pv4
(fabrycznie) -BRT 1

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) I
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Palnik standardowy z dwoma wytacznikami uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
LN BRT1 = wytgcznik uchwytu 1
BRT2 = wytgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
. . 1 BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) !
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") / (4-taktowy BRT 1109
tryb pracy) il L |
BRT 1-/@ 0|
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") / (4-taktowy BRT /0@
tryb pracy) i) ||
_ ) 3 ‘BRT 2
Funkcja Up il
, BRT 2
Funkcja Down il
' > pPatrz rozdziat 5.8.1
? > Patrz rozdziaf 5.8.3
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Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
N N BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
® o i BRT 2 = wytgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
|_BRT1
Prad spawania wt./wyt. ¥
1
Prad drugiego poziomu (fabryczni @@BRTZ
e) —
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb - BRT1
pracy)
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. @—@ +
BRT 2
. . _ 1 _ _BRT1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej) RO
BRT 2
2 ——
|_nBRT 1
Funkcja Up® = J
Funkcja Down? =,,,,,,@BRT 2
|| BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = d
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb m| )BRT!
pracy) u
3
Funkcja Up® @@ﬁ ! BRT 2
Funkcja Down? [BRT2
! > Patrz rozdziat 5.8.1
> > Patrz rozdziat 5.8.3
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5.8.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcja Up/Down (8-stykowy)
Uchwyt z funkcjg up/down z jednym wytgacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
® BRT 1 = wytgcznik uchwytu 1
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
® |BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = i
. . . 1 ® |BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej”) / (4-taktowy tryb ~
pracy) 1 m
(fabryczni o
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) €) E@ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Downz) EF@ Down
® | BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = i
-‘BRT 2
Prad drugiego poziomu i
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 2 i
Wybor programu do gory @ up
Wybor programu w dét @@ Down
® |BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = i
. . . 1 ® |BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej”) / (4-taktowy tryb )
pracy) m
4 °
Zwiekszanie pradu spawania przez skok pradu * = gue
Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu ° EF@ Down
! > Patrz rozdziat 5.8.1
? > Patrz rozdziat 5.8.3
® > Patrz rozdziat 5.8.4
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Uchwyt z funkcjg up/down z dwoma wytgcznikami uchwytu
Rysunek Elementy obstugi | Objasnienie symboli

Y ) BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1 (lewy)

8
®
. BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2 (prawy)

Funkcje Tryb

Elementy obstugi

Prad spawania wi./wyt.

Prad drugiego poziomu

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

pracy) )

Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?)

Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down?)

BRT 1

4

BRT 2

4

BRT 1

i}
i@UP

@ Down

Prad spawania wt./wyt.

Prad drugiego poziomu

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 2

Wybér programu do gory

Wybdr programu w dot

BRT 1

0

BRT 2

4

BRT 1

Ll

@ Down

Prad spawania wt./wyt.

Prad drugiego poziomu

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 4

Zwiekszanie prgdu spawania przez skok pradu 3

Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu *

BRT 1

4

BRT 2

4

BRT 1

1%

i

@ Down

Test gazu 4

!> pPatrz rozdziat 5.8.1

2 > Patrz rozdziat 5.8.3
® > Patrz rozdziat 5.8.4

BRT 2

g

~ >3s
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5.8.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)

Zgrzewarka musi byé skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym
Z potencjometrem > Patrz rozdziat 5.8.7.1.

Uchwyt z potencjometrem z jednym wyltacznikiem uchwytu
Rysunek

Elementy Objasnienie symboli
obstugi

e | 7

BRT 1 = wyfgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0 §
L BRT 1{-®
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej~) i $§
3 il
°
Zwiekszanie prgdu spawania $§
°
Zmniejszanie prgdu spawania @ §
Uchwyt z potencjometrem z dwoma wytacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi

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

o 8 ( 1}
&

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1/0®
Prad spawania wt./wyt. i s#*
®® BRT 2
Prad drugiego poziomu § 0
L BRT 1{-®
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej~) 3 o $§
°
Zwiekszanie prgdu spawania @ §
§
°
Zmniejszanie pragdu spawania @ §

! > Patrz rozdziat 5.8.1

5.8.7.1 Konfigurowanie przylagcza uchwytu z potencjometrem TIG

A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wylaczeniu!
6 Prace na otwartym urzadzeniu groza obrazeniami ze skutkiem $smiertelnym!

Podczas pracy urzadzenia zostajg natladowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtaczenia zasilania.

1. Wytaczyé¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczeka¢ 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!
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A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
6 Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzagdzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!
6 Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ ,Inspekcje i kontrole podczas

eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,,Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i
badanie w eksploataciji‘“!

* Przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z IEC / DIN EN 60974-4 !

W przypadku podiaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyjac¢ z wnetrza
spawarki zworke JP27 z ptytki T320/1.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG badz Up-Down (ustawienie JpP27
fabryczne)
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem 0 Jp27
B2-
BT1 A,| N
BT2| B
\
ov =
oV D, Poti-B 10k
__< otl-brenner
Uref.+10V Eres
\
IH-Down Fé o
AY
Upl G
Poti/UD ein He o
\
E—
Rys. 5- 73

Dla tego typu uchwytu spawalniczego spawarka musi zosta¢ ustawiona na tryb uchwytu
spawalniczego 3 > Patrz rozdziat 5.8.2.

5.8.8 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)

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

Rysunek Elementy sterowania Objasnienie symboli
BRT = wigcznik palnika
888 acznicp
BRT 1
B
BRT 3 BRT 2
37 N |
|
BRT 4
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Funkcje Tryb Elementy
sterowania
Prad spawania wit. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
i . ; 1 . |BRT 1 (praca
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) (fabryczni krokowa)
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) e BRT 3
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) BRT 4
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie maja sensu.
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Er?)-ll;olvxfg)r aca
Zwiekszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1 skoku) BRT 3
Zmniejszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1 skoku) 4 BRT 4
Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetgczanie JOB Ech{)-ll;ozvég)r aca
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (3 s)
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Ech{)-ll;(;LV\Eg)r aca
Zwiekszanie numeru programu BRT 3
Zmniejszanie numeru programu 5 BRT 4
Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetagczanie JOB ErF;-Il;ozvxfg)r aca
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (3 s)
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Echz)-Il;:vxfg)r aca
Ptynne zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up) BRT 3
Ptynne zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) 6 BRT 4
Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetagczanie JOB Erl?)-ll;ozvég)r aca
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (3 s)
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5.8.8.1 Woyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych zadan

5.9

59.1

Za pomocgy tej funkcji uzytkownik moze zdefiniowa¢ 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 ustawien maksymalnej liczby wywotywalnych zadan = 5 i pierwszego
wywotywalnego zadania = 145. Wynika stad, ze mozna wywotywaé zadania 145 do 150.

Job 129... .192... ...256
145.. ..150
Rys. 5- 74

Wskazanie Ustawienie / wybor

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

! Wywotanie numeru JOB

nru 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 urzagdzenia > Patrz rozdziat5.13.

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

Interfejsy do automatyzacji

A OSTRZEZENIE

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

Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidlowego podfaczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidtowe przyporzadkowanie sygnatow wejscia i

wyjscia moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.

e Uzywa¢ wylacznie ekranowanych przewodow sterowniczych!

* Jezeli urzagdzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec¢ sterujacych, potagczenie musi by¢
dokonywane przez wzmacniacz oddzielajgcy!

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

Interfejs automatyzacji

A OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych ukladéw wytaczania (wylgcznik awaryjny)!
@ Jezeli obwéd wytaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego ukiadu
wylaczania poprzez interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawié
do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez
zrodio pradu zewnetrznych ukladéw wytaczania i nie nastgpi wylgczenie!
* Usungc¢ zworke 1 (jumper 1) na odpowiedniej ptytce sterowania (wykonanie wytgcznie
przez doswiadczony personel serwisowy)!
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Ten element akcesoriéw moze byé zamontowany jako opcja > Patrz rozdziat 9.

Styk | Ksztalt Nazwa Rysunek
sygnatu

A Wyjscie 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 (I>0) (maksymalne REGaes & (

(bez kodu) | obcigzenie 20 mA/15 V) SYN_E C -

0 V = prad spawania ptynie Grol D >

E Wejscie Wytaczenie awaryjne o ’Wy’facznik awaryjny do NoUAUS E -

+ nadrzednego wytgczania zrodta pradu. (

R Aby mdc korzystaé z tej funkcji w spawarce nalezy ov F -
wyjac zworke 1 z ptytki T320/1. Styk rozwarty = prad NC G ~
spawania wytgczony C

F Wyjscie oV Potencjat odniesienia Uist H (_

G |- NC bez funkcji VSchweiss | J -~

H Wyjscie Uist Napiecie spawania mierzone do styku F, O- SYN_A K >
10V (0 V =0V,10V=100V) ’ Str./Stp. L >

J Vschweiss Zarezerwowane do zastosowan L
specjalnych +15v M C

K Wejscie SYN_A Synchronizacja do pracy master-slave -15V| N -

L Wejscie Str/Stp  Start / stop pradu spawania, odpowiada NC P >
wigcznikowi uchwytu. .
Doasie,pns wyTgczn}i/euw trybie pracy 2-taktu. +15V = NatAuS R C
start, 0 V = stop ov S -~

M Wyjscie +15V  Zasilanie list T >
+15V, maks. 75 mA NG U .

N | Wyjscie -15V  Zasilanie C
-15 V, maks. 25 mA SYN_AOV| V

P |- NC bez funkgji ~

S Wyjscie oV Potencjat odniesienia

T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F;
0-10V(0V=0A,10V =1000A)

U NC

\% Wyjscie SYN_AOQOV Synchronizacja do pracy master-
slave
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5.9.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

2=
: =)
\ LC‘E'_® 1>0
10V F(s»—@ 777777 D :
G 0-10V - -
DCE_G) ““‘101OOK r 10-100K
E(E_@) v 4: 7777777777
Tc : :
oV —¢ J(E.—@ ------ -i------------;
~ 6
+15V (max. ?5mA)—*\jc
-15V (max. 25mA)4§§ | S‘:I'E;T | STOP M?MP%
He=—@
~— o
Pzﬁ J
—C(E._®7
Rys. 5- 75
Poz. [Styk |Ksztalt Nazwa
sygnatu
1 A Wyjscie Przytgcze ekranu kabla (PE)
2 B/L Wyjscie Prad ptynie, sygnat I>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)
3 F Wyjscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
4 C Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu gtéwnego, 0-10 V (0 V = Iyn/
10V = lnay)
5 D Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu obnizonego, 0-10 V (0 V = Iy, /
10V = lnay)
6 J/IU Wyjscie Potencjat odniesienia 0 V
7 K Wyjscie Zasilanie +15 V, maks. 75 mA
8 \% Wyjscie Zasilanie -15 V, maks. 25 mA
9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop
10 H Wejscie Przetgczanie prgdu spawania na prad gtéwny lub obnizony (pulsy)
11 M/N/P | Wejscie Aktywacja zadanej prgdu 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 Iso . (1 V — 100 A)

5.9.3 Interfejs robota RINT X12

Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowan

(opcja, mozliwos¢ pozniejszej instalacji w urzadzeniu lub instalacji zewnetrznej przez klienta)
Funkcje i sygnaty:
+  Wejscia cyfrowe: start/stop, wybér trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
+ Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, pragdu spawania itp.

+  Wyjscia przekaznikowe: sygnat procesowy, gotowos¢ do spawania, btedy zbiorcze instalacji itp.
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594

5.10

5.11

Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11

Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
» Profinet / Profibus

» EnthernetlP / DeviceNet

+ EtherCAT

« itp.
Interfejs PC

Oprogramowanie parametréw spawania PC 300

Mozliwos¢é wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego

lub wiecej urzadzen spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw skfadajacy sie z oprogramowania, interfejsu,

przewodoéw potgczeniowych)

» Zarzgdzanie maks. 510 zadaniami JOB

* Przesytanie zadan spawalniczych z i do spawarki

» Transmisja danych online

» Ustawienie monitorowania danych spawalniczych

» Ciggfla aktualnos¢ dzieki seryjnej funkcji aktualizacji nowych parametréw spawalniczych

+ Idealne do wykonywania kopii bezpieczenhstwa poprzez tatwo$¢ wymiany danych pomiedzy zrédtem
pradu a komputerem PC

(]

oo

Poz. [Symbol |Opis

1 Interfejs PC, szeregowy (gniazdo D-Sub 9-stykowe)
[ =]

com

Przewéd podtaczeniowy, 9-stykowy, szeregowy

SECINT X10 USB

AlIWIN

Ztacze USB

5 Komputer z systemem operacyjnym Windows

Uszkodzenie urzgdzenia lub usterka na skutek nieprawidfowego podifaczenia do PC!

Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowac uszkodzenie urzadzenia lub

zaktdcenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy moga uszkodzi¢ komputer

PC.

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

* Podlaczenia dokona¢ wylgcznie uzywajac kabli dofaczonych do zestawu (nie stosowac
zadnych dodatkowych kabli przedtuzajacych)!

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 [56A) > Patrz rozdziat 5.13.

| _ W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesé.

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

5.12 Kontrola dostepu
Ten element akcesoriow moze by¢ zamontowany jako opcja > Patrz rozdziat 9.
W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia 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 wytacznie nastepujgce elementy sterownicze:
* Przycisk , Tryb pracy”
» Pokretlo ,Ustawienie parametrow spawalniczych”
* Przycisk ,Przetgczanie wyswietlacza”
* Przycisk ,Spawanie impulsowe TIG”
* Przycisk ,Wybdr parametréw spawalniczych®
* Przycisk ,Test gazu”
099-000109-EW507 03
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5.13 Menu konfiguracji urzadzenia
W menu konfiguracji urzadzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzadzenia.
5.13.1 Wybédr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow
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Menu konfiguracji urzgdzenia
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Wyjscie z menu

Exit

| Ustawienie / wybor

End

Wskazanie
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Wskazanie Ustawienie / wybor

Erd

Menu konfiguracji palnika
Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

tod

Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.8.2

£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 5.8.3
Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.8.4
Ustawienie skoku pradu 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.

StJ

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

cFl

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametrow

5Ynm

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 pragdu spawania bezwzglednie

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

ny
S
n

Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziat 5.3.11.6
——————— Funkcja wigczona
------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)

Q.
oy

Ustawienie podstawowego wskazania wartosci zadanych
Definiuje pierwszenstwo wyswietlania wartosci zadanych:

------ grubos¢ blachy

Lol j-mm—-- napiecie spawania (ustawienie fabryczne)
b 1 RINT X12, sterownik JOB do zautomatyzowanych zastosowan
v | e wi
------ wyt. (ustawienie fabryczne)
Przelaczanie prezentacji pradu (spawanie elektrodami otulonymi)
~C d ------- Wskazanie wartosci rzeczywistej
------- Wskazanie wartosci zadanej (ustawienie fabryczne)

Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.3.13

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)

------- Funkcja wylaczona
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Wskazanie Ustawienie / wybor
1 Spawanie drutem dodatkowym, tryb pracy *
ouy | 0] - Tryb pracy z dodatkowym drutem do zastosowan zautomatyzowanych, drut

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

\m
Ty

WIG-Antistick > Patrz rozdziat 5.3.14
——————— funkcja wi. (ustawienie fabryczne)
------ funkcja wytgczona.

“Q mr
3
r--

Blokada programu 0
W przypadku urzgdzen z blokadg dostepu mozna wytgczyé program 0. Tylko
przetgczanie programow 1-x jest mozliwe przy aktywnej blokadzie dostepu.

cFc

—————— Mozna wybra¢ wszystkie programy (ustawienie fabryczne)

——————— Mozna wybra¢ programy 1-x (program O jest nieaktywny)
’q t t Wyswietlanie komunikatow ostrzegawczych > Patrz rozdziaf 7.2

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

——————— Funkcja wigczona

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

FFr

Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.8.1

——————— Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
—————— Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ prgdu giéwnego

FrE

Dziatanie RTF > Patrz rozdziat5.7.8.2
------- Dziatanie liniowe
Lol)------- Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)

rEb

Formowanie kulki na przystawce zdalnego sterowania RT AC *
------ Funkcja wytaczona

------- Funkcja wtgczona (dodatkowo na przystawce zdalnego sterowania RT AC
nalezy przekreci¢ pokretto ,Balans AC” do oporu w lewo) (ustawienie
fabryczne)

Formowanie kulki (stary wariant)

@ ------- Funkcja wtgczona
—————— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
P Przetaczanie biegunowosci pradu spawania !
UBUSSURS B [y R zmiana biegunowosci na zdalnym sterowaniu RT PWS 1 19POL (ustawienie
fabryczne)
—————— zmiana biegunowosci na panelu sterujgcym spawarki

517

Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.3.11.5
Zajarzanie przez dotknigcie obrabianego przedmioty

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wylgczona
5& E, Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziaf5.3.11.5
=1 |lea]J------- Krétki 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
co-10 ms
5 qp Ustawienie aktywacji procesu > Patrz rozdziat5.3.11.5
= ) |lea J-meeee Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)

------ Stata aktywacja procesu
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Wskazanie

Ustawienie / wybor

-l

Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego

——————— Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)
——————— Ciggle wigczone

------- Ciagle wytgczone

cE

Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia wylgczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)

S6A

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.11
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min (fabrycznie 20).

I'nln] Przetaczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego
[ S I [ 2-takt
£S5 -mmeee- 2-takt specjalny
', t ’q Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.3.10.3
------- Funkcja wytgczona lub wartos¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s (fabrycznie 3 s).

Menu ekspert

Regulator wartosci sredniej AC *
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona

Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (dc+) przy TIG-DC*

------- Przetgczanie biegunowosci wolne
------- Przetgczanie biegunowosci zablokowane,

ochrona przed zniszczeniem elektrody wolframowej (ustawienie fabryczne).

Impuls regeneracyjny (stabilnosé czaszy) *

Efekt oczyszczania czaszy kulistej do kornca spawania.
------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wylaczona

LPA

Automatyka koncowego wyplywu gazu > Patrz rozdziat 5.3.5.3
——————— funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
------- offfunkcja wyt.

AAR

activArcPomiar napiecia

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

S5Ao

Biad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
------- Synchronizacja AC lub gorgcy drut (ustawienie fabryczne)
------- Sygnat btedu logiki negatywnej

F5P]-mmmme- Sygnat btedu logiki pozytywne;j

——————— Podtgczenie AVC (Arc voltage control)

LHS

AUE

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

——————— Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne).

[ f-mme- Monitorowanie podczas procesu spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (z dyszag 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 *

F AU

Szybkie przejmowanie napiecia sterujacego (automatyzacja) °

------- Funkcja wigczona
——————— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
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Wskazanie Ustawienie / wybor

5 Spawanie orbitalne *
U 5 R p— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtgczona

Spawanie orbitalne *
occ Warto$¢ korekcji dla pradu orbitalnego

5 Menu serwisowe
(=~ L Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem

serwisowym!

u E E, Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

L = =) |FF - wytgczone (ustawienie fabryczne)
cFO] —mmee Resetowanie wartosci w menu konfiguracji urzadzenia
—————— Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (End)).

Tryb pracy automatyczny/reczny (rC on/off) >

|

c Wybor obstugi urzadzenia/sterowania funkcjami
------ z zewnetrznymi napieciami sterujgcymi/sygnatami lub
------ ze sterownikiem urzgdzenia
71 Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
A 07.=------ ID magistrali systemowej
3C L"j 03c0= querwersji . ) .
ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
- l'_ Ustaw. rezys. przewodow > Patrz rozdziat 5.13.2
U O Zmiany parametréow moga by¢ wykonywane wytacznie przez personel serwisowy!
50 ,; Przetaczanie zajarzania metodg TIG / z uzyciem jonizatora HF
——————— zajarzanie miekkie (fabryczne).
------ zajarzanie twarde.
T C’ Czas ograniczenia impulsu zajarzania
!_L U] |ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
Stan plytek - Wylacznie dla personelu serwisowego!
~ ELI

! Wytgcznie w przypadku urzgdzen do spawania pradem zmiennym (AC).
% Wytacznie w przypadku urzadzen z dodatkowym drutem (AW).
3 Wytgcznie w przypadku podzespotéw do automatyzacji (RC).
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5.13.2

Poréwnanie rezystancji przewodu

Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac 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 zostaé¢ dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymalnej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizacji
wihasciwosci spawalniczych.

Comfort 2.0
Smart 2.0

|
e
_|_
0

Tetrix

|

RT50 7POL

Tetrix
Classic
|
A 4
B
-

Rys. 5- 78
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1 Przygotowanie

Wytgczy¢ spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Poluzowac elektrode wolframowg i wyciagnac ja.

2 Konfiguracja

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

Za pomocg pokretta C} mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr.

3 Poréwnanie/pomiar

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

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

Wytgczy¢ spawarke.

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

6
6.1

6.2

6.2.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdline

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem 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 odiaczenia zasilania.

1. Wytgczy¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

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

A OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa konserwacja, kontrola i naprawa!
e Konserwacje, kontrole i naprawy produktu moga przeprowadzaé¢ wytacznie
wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specjalista,
ktory w oparciu o swoje wyksztatcenie, 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 bezpieczenstwa.
» Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.3.
+ Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysliny, to urzadzenia 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 Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, 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 pielegnacji.

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

Czyszczenie

» Powierzchnie zewnetrzne oczyscic wilgotng Scierkg (nie stosowaé¢ agresywnych srodkow
czyszczacych).

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

+ Sprawdzi¢ ptyn chlodzgcy pod katem zanieczyszczen i w razie potrzeby wymienic.

Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. Filtr
zanieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym powietrzem (w
zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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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 mocujace butle z gazem
» Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu 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 dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Pozostaty osprzet, ogélny stan
Kontrola sprawnosci
» Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady 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.
» Czysci¢ 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 przytagcza pod kgtem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci
* Przelgczniki selekcyjne, urzgdzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukcji
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 moga sta¢ sie powodem
krétkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprocz wymienionych wyzej przepisow dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé wtasciwych krajowych
przepisOw i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwaranciji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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Utylizacja urzadzenia

6.4

Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

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

* Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem

Z niesortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol
pojemnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.

To urzgdzenie nalezy oddac¢ do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu segregaciji
odpaddw.

W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla
Srodowiska usuwaniu zuzytych urzgdzeh elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)) wymaga, aby
zuzyte urzadzenie byto usuwane oddzielnie od niesortowanych odpaddéw z gospodarstw domowych.
Publicznoprawne podmioty zajmujgce sie usuwaniem odpadoéw (gminy) stworzyly w tym celu punkty,
w ktérych mozna bezptatnie zdawaé zuzyte urzgdzenia z prywatnych gospodarstw domowych.
Informacje na temat zbiérki zuzytych urzgdzeh przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskaé¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazac¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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Usuwanie usterek — lista kontrolna

v

7.1

Usuwanie usterek

Wszystkie produkty przechodzg $cistg kontrole produkcyjng i koncowg. W przypadku ewentualnej usterki
produkt nalezy sprawdzi¢, korzystajgc z ponizszego zestawienia. Jesli podane sposoby usuniecia usterki
okazg sie nieskuteczne nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawcy.

Usuwanie usterek — lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

N Usterka / Przyczyna
e Srodki zaradcze

Zabezpieczenie sieciowe reaguje
~ Nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
X Ustawi¢ zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziaf 8.

Usterki
A Za staby przeptyw chiodziwa
® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
X Usungc¢ zatamania w systemie przewodow (wigzki przewoddw)
® Zresetowac przez uruchomienie bezpiecznik samoczynny pompy chiodziwa
~ Powietrze w obiegu chtodziwa
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego > Patrz rozdziat 7.6
» Nie mozna ustawi¢ réznych parametréw (urzadzenia z blokadg dostepu)
% Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu > Patrz rozdziat 5.12
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia swiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podigczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Problemy z potgczeniami
X Podtgczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
Uchwyt spawalniczy przegrzany
» Poluzowane ztgcza prgdu spawania
% Dokrecic przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
~ Przecigzenie
® Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania
% Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy
Brak zajarzania tuku
~ Nieprawidlowe ustawienie rodzaju zajarzania.
® Rodzaj zajarzania: Wybra¢ zajarzanie z uzyciem jonizatora HF. Zaleznie od urzadzenia

ustawienie dokonywane jest przez przetagcznik rodzajow zajarzania lub przez parametr w
menu urzgdzenia (patrz ew. instrukcja eksploatacji sterownika).

Zle zajarzanie tuku
~ Wirgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem
® Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymieni¢
A Zty rozptyw pradu podczas zajarzania
% Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).
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Komunikaty ostrzegawcze

7.2

Nierownomierny tuk

~ Wtrgcenia materiatu w elektrodzie wolframowej w wyniku kontaktu z materiatem dodatkowym lub
obrabianym przedmiotem
® Elektrode wolframowg przeszlifowaé lub wymienic

~ Nieprawidlowe ustawienie parametréw
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé

Tworzenie si¢ poréw
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
X Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
® Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
~® W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowa¢ soczewke gazowg
» Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
X Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (woddr) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewoddw lub wymienic

Komunikaty ostrzegawcze

Ostrzezenie jest prezentowane na wyswietlaczu urzadzenia za pomoca litery A w przypadku
jednego wyswietlacza urzadzenia 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 wystapi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowacé i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Numer Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

ostrzezenia

1 Za wysoka temperatura urzgdzenia Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie

2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesu

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

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, Powiadomi¢ 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 ot

©

©

KW
vV Vv l
108

VOLT
JoB
PROG

©

099-000109-EW507

23.08.2018

105



Usuwanie usterek

Komunikaty zakt6cen

ewn

7.3 Komunikaty zaktécen

Btad spawarki jest przedstawiany przez kod btedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika.

W razie wystapienia bledu nastepuje wytaczenie modutu mocy.

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

+ Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

btedu

Err 3 Btad tachometru Sprawdzi¢ podawanie drutu/przewdd
zespolony

Podajnik drutu nie podtgczony * W menu konfiguracji urzgdzenia wytgczy¢
tryb pracy z zimnym drutem (stan off)
* Podtgczyé podajnik drutu

Err 4 Btad temperatury Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie
Bfad obwodu wytgczenia awaryjnego |+ Kontrola zewnetrznych uktadéw
(interfejs do spawania wylgczania
zautomatyzowanego) » Kontrola zworki JP 1 (jumper) na ptytce

T320/1

Err 5 Za wysokie napigcie Wylaczy¢ urzadzenie 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 Bfad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem

Err9 Przepiecie wtdrne Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.

Err 10 Btad PE Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢
serwis.

Err11 Potozenie FastStop Potwierdzi¢ btgd poprzez interfejs robota
(jezeli wystepuje)

Err 12 Btad VRD Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
Jedli btgd 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 przewodow, uchwyty
odchylenie pomiedzy wartoscig zadang | spawalnicze; kontrola i ew. korekta
dla drutu a wartoscig rzeczywistg predkosci podawania drutu podczas procesu

i predkos$ci przemieszczania robota

Err 18 Btad gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnosc¢,
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni od | miejsce zgie¢, prowadzenie, potgczenie,
wartosci rzeczywistej. zamknigcie)

Err 19 Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnosc,
Warto$¢ zadana znacznie sie rézni od |miejsce zgigc, prowadzenie, potgczenie,
wartosci rzeczywistej zamkniecie)

Err 20 Przeptyw chtodziwa Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom
Spadek ponizej wartosci przeptywu chtodziwa, szczelno$é, miejsce zgied,
chtodziwa prowadzenie, potgczenie, zamknigcie)

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

Err 23 Nadmierna temperatura dtawika * Odczekaé, az urzgdzenie ostygnie
wysokiej czestotliwos$ci * Ew. dopasowac czasy cykli obrébki

Err 24 Bfad zajarzania tuku pilotujgcego Kontrola cze$ci eksploatacyjnych uchwytow
do spawania plazmowego

Err 32 Btad w uktadzie elektronicznym (btgd | Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
1>0) Jesli btad wystepuje nadal, powiadomié
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Usuwanie usterek

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
btedu
Err 33 Btad w uktadzie elektronicznym (btgd | serwis.
Uist)
Err 34 Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
kanatu analog./cyfr.)
Err 35 Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
zbocza)
Err 36 Btad w uktadzie elektronicznym (znak
S)
Err 37 Btad w ukfadzie elektronicznym (btgd |Poczekac, az urzgdzenie ostygnie.
temperatury)
Err 38 Whytgczy¢ i ponownie wigczyé urzgdzenie.
Err 39 Btad w uktadzie elektronicznym Jesli biad wystepuje nadal, powiadomi¢
(przepiecie) serwis.
Err 40 :3:3;1 w uktadzie elektronicznym (biad Powiadomié serwis.
Err 48 Btad zajarzania Sprawdzi¢ proces spawania
Err 49 Przerwanie tuku Powiadomic¢ serwis
Err 51 Btad obwodu wytgczenia awaryjnego |+ Kontrola zewnetrznych uktadow
(interfejs do spawania wytgczania
zautomatyzowanego) » Kontrola zworki JP 1 (jumper) na ptytce
T320/1
Err 57 Btad 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 parametrow spawalniczych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.
W celu przywrécenia ustawien fabrycznych parametrow spawania lub urzgdzenia mozna w menu
serwisowym wybraé parametr > Patrz rozdziat 5.13.
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 urzagdzenia > Patrz rozdziat 5.13!
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Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzgcego
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7.6  Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego
Zbiornik chlodziwa i szybkoztgcza doptywu i powrotu chiodziwa wystepuja tylko w przypadku
urzadzen z chlodzeniem wodnym > Patrz rozdziaf 9.
Do odpowietrzania uktadu chtodzenia uzywaé¢ zawsze niebieskiego przylgcza ptynu chtodzacego
umieszczonego w gtebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!
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Dane techniczne
Tetrix 351 AC/DC

8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

Tetrix 351 AC/DC

TIG Spawanie reczne
elektrodg otulong

Prad spawania (1) 5Ado 350 A
Napiecie spawania zgodnie z normg (U,) 10,2V do 24V | 20,2V do 34V
Cykl pracy ED przy 40° C t
60 % 350 A
100 % 300 A | 290 A
Napiecie biegu jatowego (Up) 100V

Napiecie sieciowe (Tolerancja) / Czestotliwos¢

3 x 400V (-25 % do +20 %) / 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy @ 3x16 A | 3x20A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

maks. Moc przytgczeniowa (S;) 10,9 kVA | 15,4 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 21,0 kVA

maks. Maksymalna impedancja sieci (@PCC) xxx

Cos Phi / Sprawnosé 0,99/85 %

Stopien ochrony / Kategoria przepieé [ /100

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / Stopien ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu ! <70 dB(A)

Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 I/min 1500 W

(+25°CIT7°F)

maks. Wydajnos$¢ ttoczenia

51/min /1.3 gal./min

maks. Wysokos¢ tloczenia

35m/ 115 ft.

maks. Cisnienie pompy

3,5 bar / 0.35 MPa

Pompa / Pojemnosé zbiornika

Pompa wirnikowa / 12 | (2,65 gal.)

Temperatura otoczenia ™

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia

Wentylator (AF)

Chtodzenie palnika

Gaz lub woda

Przew6d masy (min.) 70 mm®
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa ce/ s/

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary L/B/H

1085 x 450 x 1003 mm / 42.7 x 17.7 x 39.5 cal

Masa

132 kg /291 Ib

1 Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED = 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
@ Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow

samoczynnych

nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,C*!

Bl To urzgdzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzgdzenia
do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

[41

Poziom hatasu podczas pracy na biegu jatowym i w trakcie pracy przy standardowym obcigzeniu

zgodnie z IEC 60974-1 w maksymalnym punkcie roboczym.
B Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegac zakresu temperatury chtodziwa!
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8.2

Tetrix 451 AC/DC

Spawanie reczne

TIG
elektrodg otulong

Prad spawania (I)

5 A do 450 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U,)

10,2V do 28,0V | 20,2V do 38,0V

Cykl pracy ED przy 40° C o

80 % 450 A
100 % 420 A
Napiecie biegu jatowego (Ug) 9V

Napiecie sieciowe (Tolerancja) / Czestotliwos¢

3 x 400 V (-25 % do +20 %) / 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy 3x25A | 3x32A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

maks. Moc przytgczeniowa (S;) 16,3 kVA | 22,0 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 30,0 kVA

maks. Maksymalna impedancja sieci (@PCC) xxx

Cos Phi / Sprawnosé 0,99/85 %

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1II

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / Stopien ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu <70 dB(A)

Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 I/min 1500 W

(+25°C/77°F)

maks. Wydajnos¢ ttoczenia

5 I/min / 1.3 gal./min

maks. Wysokos¢ ttoczenia

35m/ 115 ft.

maks. Cisnienie pompy

3,5 bar / 0.35 MPa

Pompa / Pojemnosé zbiornika

Pompa wirnikowa / 12 | (2,65 gal.)

Temperatura otoczenia

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia

Wentylator (AF)

Chtodzenie palnika

Gaz lub woda

Przew6d masy (min.) 70 mm®
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa ce/[E/

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzagdzenia)

Wymiary L/B/H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 cal

Masa

181,5 kg / 400.1 Ib

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED = 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow

samoczynnych

nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl To urzgdzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podigczania urzgdzenia

do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

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

Bl Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwal Przestrzega¢ zakresu temperatury chtodziwa!
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8.3 Tetrix 501 AC/DC

TIG Spawanie reczne
elektrodg otulong
Prad spawania (I) 5 A do 500 A
Napiecie spawania zgodnie z normg (Us) 10,2V do 30V | 20,2V do 40V
Cykl pracy ED przy 40° C o
60 % 500 A
100 % 420 A
Napiecie biegu jatowego (Ug) 9V
Napiecie sieciowe (Tolerancja) / Czestotliwos¢ 3 x 400V (-25 % do +20 %) / 50/60 Hz
Bezpiecznik sieciowy 3x25A | 3x32A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6
maks. Moc przytgczeniowa (S;) 19,3 kVA | 25,6 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 35 kVA
maks. Maksymalna impedancja sieci (@PCC) xxx
Cos Phi / Sprawnosé 0,99/85 %
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ I /1I
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / Stopien ochrony H/IP 23
Wylgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu <70 dB(A)
Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 I/min 1500 W
(+25°C/77°F)
maks. Wydajnos¢ ttoczenia 51/min /1.3 gal./min
maks. Wysokos¢ ttoczenia 35 m/ 115 ft.
maks. Cisnienie pompy 3,5 bar/0.35 MPa
Pompa / Pojemnosé zbiornika Pompa wirnikowa / 12 | (2,65 gal.)
Temperatura otoczenia -25 °C do +40 °C
Chtodzenie urzgdzenia Wentylator (AF)
Chtodzenie palnika Gaz lub woda
Przew6d masy (min.) 95 mm®
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa ce/[S1/
Zastosowane normy patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)
Wymiary L/B/H 1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 cal
Masa 181,5kg/400.1 b

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

2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow
samoczynnych
nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl To urzgdzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzgdzenia
do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

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

Bl Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwal Przestrzega¢ zakresu temperatury chtodziwal!
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8.4

Tetrix 551 AC/DC

Spawanie reczne

TIG
elektrodg otulong

Prad spawania (I)

5 A do 550 A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U,)

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

Cykl pracy ED przy 40° C o

60 % 550 A
100 % 420 A
Napiecie biegu jatowego (Ug) 9V

Napiecie sieciowe (Tolerancja) / Czestotliwos¢

3 x 400 V (-25 % do +20 %) / 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy 3x25A | 3x32A
Przewdd przytaczeniowy sieci HO7RN-F4G6

maks. Moc przytgczeniowa (S;) 22,6 kVA | 29,5 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 40,0 kVA

maks. Maksymalna impedancja sieci (@PCC) xxx

Cos Phi / Sprawnosé 0,99/85 %

Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /1II

Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / Stopien ochrony H/IP 23

Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)

Poziom hatasu <70 dB(A)

Wydajnos¢ chtodzenia przy 1 I/min 1500 W

(+25°C/77°F)

maks. Wydajnos¢ ttoczenia

5 I/min / 1.3 gal./min

maks. Wysokos¢ ttoczenia

35m/ 115 ft.

maks. Cisnienie pompy

3,5 bar / 0.35 MPa

Pompa / Pojemnosé zbiornika

Pompa wirnikowa / 12 | (2,65 gal.)

Temperatura otoczenia

-25 °C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia

Wentylator (AF)

Chtodzenie palnika

Gaz lub woda

Przew6d masy (min.) 95 mm?®
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa ce/[E/

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzagdzenia)

Wymiary L/B/H

1085 x 680 x 1204 mm / 42.7 x 26.8 x 47.4 cal

Masa

181,5 kg / 400.1 Ib

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED = 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikow

samoczynnych

nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,,C*!

Bl To urzadzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzadzenia

do publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.

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

Bl Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwal Przestrzega¢ zakresu temperatury chtodziwa!
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Akcesoria

Zdalne sterowanie i akcesoria

9

9.1

Akcesoria

Zalezne od osiggéw akcesoria, jak palnik, przew6d masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke
przewodéw posrednich mozecie Panstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

Zdalne sterowanie i akcesoria

Typ

Nazwa

Numer artykutu

RTF1 19POL 5 M

Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem
potgczeniowym

094-006680-00000

RT1 19POL

Przystawka zdalnego sterowania prgdem

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Przystawka zdalnego sterowania prgdem

090-008106-00000

RTAC1 19POL

Przystawka zdalnego sterowania,
natezenie/balans/czestotliwos¢

Dotyczy wytgcznie urzadzeh do spawania pragdem
przemiennym (AC).

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Przystawka zdalnego sterowania, spawanie z géry
na dét, zmiana biegunow.

Dotyczy wytagcznie urzgdzen do spawania prgdem
przemiennym (AC).

090-008199-00000

RTP1 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008098-00000
punktowego/pulsaciji
RTP2 19POL Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania 090-008099-00000

punktowego/pulsaciji

RTP3 spotArc 19POL

Przystawka zdalnego sterowania zgrzewania
punktowego spotArc/pulsaciji

090-008211-00000

RT50 7POL

Zdalne sterowanie, kompletny zakres funkcji

090-008793-00000

RAS5 19POL 5M

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00020

9.2

RV5M19 19POL 5M

Chtodzenie uchwytu

Przewdéd przedtuzajgcy

spawalniczego

092-000857-00000

Typ Nazwa Numer artykutu

KF 23E-10 Plyn chtodzacy (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Plyn chtodzacy (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000

HOSE BRIDGE UNI

Mostek wezowy

092-007843-00000
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Opcje
9.3 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON 7pol Opcja dozbrojenia w 7-stykowe gniazdo 092-001826-00000

przytagczeniowe akcesoriow i interfejséw cyfrowych

ON 12pol Retox Tetrix
300/400/401/351/451/551

12-polige Anschlussbuchse Brenner

092-001807-00000

ON 19pol 351/451/551

Opcja dozbrojenia w 19-stykowe gniazdo
przytgczeniowe akcesoridow i analogowego
interfejsu A

092-001951-00000

ON HS XX1

Uchwyt do pakietow przewodow oraz zdalnego
sterowania

092-002910-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Opcja dodatkowego wyposazenia, hamulec
postojowy do kétek urzgdzenia

092-002110-00000

ON Tool Box

Opcja dozbrojenia w skrzynke narzedziowag

092-002138-00000

ON Key Switch

Opcjonalne wyposazenie w przetgcznik kluczykowy

092-001828-00000

9.3.1 Tetrix 351 AC/DC
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter T/P Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr 092-002092-00000
zanieczyszczeh do wlotu powietrza
ON Holder Gas Bottle <50L Blacha mocujgca do butli gazowych mniejszych niz |092-002151-00000
50 litréw
ON Shock Protect Opcja dozbrojenia w ochrone uderzeniowg 092-002154-00000
9.3.2 Tetrix 451-551 AC/DC
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter Tetrix XL Opcja dodatkowego wyposazenia, filtr 092-004999-00000
zanieczyszczen do wlotu powietrza
ON Holder Gas Bottle <50L Opcja dozbrojenia w blache mocujgcg do butli z 092-002345-00000
TETRIX XL gazem <50 L
9.4  Akcesoriaogblne
Typ Nazwa Numer artykutu
DM 842 Ar/CO2 230bar 30 D |Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Wtyczka urzadzenia 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Przejsciéwka 8-styk. na 5-styk. 092-000940-00000
9.5 Obustronne rownoczesne spawanie, rodzaje synchronizacji
9.5.1 Synchronizacja przez przewod (czestotliwosé 50 Hz do 200 Hz)
Do obustronnego, réwnoczesnego spawania (w trybie master-slave) oba urzadzenia spawalnicze
musza by¢ wyposazone w 19-stykowe gniazdo przylagczeniowe (ON 19POL) - zwroci¢ uwage na
dodatkowe wyposazenie w zaleznosci od typu urzadzenia.
Typ Nazwa Numer artykutu
SYNINT X10 19POL Zestaw do synchronizacji tgcznie z interfejsem 090-008189-00000
i przewodem potgczeniowym
RA10 19POL 10m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
9.5.2 Synchronizacja przez napiecie sieci (50Hz / 60Hz)
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Netsynchron 351/451/551 [Opcja dozbrojenia w zestaw przetgczania kolejno$ci | 090-008212-00000
faz do spawania synchronicznego
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Komunikacja z komputerem

9.6 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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10 Zatacznik A
10.1 JOB-List

Metoda Materiat Drut Pozycja spoiny S
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1 Zarezerwowane

2 M CrNi/ Fe/ St 4| 1
3 4| CrNi/ Fe/ st | 1,6
4 4| CrNi/ Fe/ St | 2
5 ™M M CrNi/ Fe/ St M| M| | 2,4
6 4| | CrNi/ Fe/ St MMM ™ 3,2
7 ™ M CrNi/ Fe/ St M| M| | >3,2
8 4| CrNi/ Fe/ St | 1
9 ™ CrNi/ Fe/ St | 1,6
10 4| CrNi/ Fe/ st | 2
11 ™ ™ CrNi/ Fe/ St M| M ™A ™ 2,4
12 ™M | CrNi/ Fe/ St M| | | 3,2
13 M 4} CrNi/ Fe/ St M| | %} >3,2
14 4| CrNi/ Fe/ st | 1
15 M CrNi/ Fe/ St 4| 1,6
16 ™M CrNi/ Fe/ St | 2
17 4| | CrNi/ Fe/ St MMM 4| 2,4
18 ™M | CrNi/ Fe/ St M| | | 3,2
19 4| | CrNi/ Fe/ St MMM ™ >3,2
20 ™M CrNi/ Fe/ St | 1
21 4| CrNi/ Fe/ St | 1,6
22 M CrNi/ Fe/ St 4} 2
23 4| | CrNi/ Fe/ st MM~ | 2,4
24 ™ ™ CrNi/ Fe/ St M| M 4} 3,2
25 4| | CrNi/ Fe/ st MM~ M| >3,2
26 M Cu/CuZn 4| 1
27 4| Cu/CuZn | 1,6
28 4| Cu/CuZn | 2
29 4| | Cu/CuZn | | 2,4
30 M %} Cu/CuZn 4| 4| 3,2
31 ™ Cu/CuZn | >3,2
32 M Cu/CuZn 4} 1
33 4| Cu/CuZn | 1,6
34 4| Cu/CuZn | 2
35 4} 4} Cu/CuZn 4| | 2,4
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36 4} 4} Cu/CuZn 4| 4} 3,2
37 | Cu/CuZn | >3,2
38 4} Cu/CuZn 4| 1
39 M Cu/CuZn | 1,6
40 M Cu/CuZn | 2
41 | | Cu/CuZn | | 2,4
42 | | Cu/CuZn | | 3,2
43 M Cu/CuZn | >3,2
44 | Cu/CuZn | 1
45 4} Cu/CuZn 4| 1,6
46 | Cu/CuZn | 2
47 4} 4} Cu/CuZn 4| 4| 2,4
48 | | Cu/CuZn | | 3,2
49 4} Cu/CuZn M| >3,2
50 M AlMg ] 1
51 M AlMg ] 1,6
52 | AlMg ™ 2
53 M| |& AlMg M| & 2,4
54 ™ ™ AlMg M| M| 3,2
55 4| 4| AlMg M| M| M >3,2
56 | AlMg | 1
57 M AlMg M 1,6
58 | AlMg | 2
59 | | AlMg M| A | 2,4
60 ™ ™ AlMg M| ™ 3,2
61 | | AlMg M| A ™ >3,2
62 | AlMg ] 1
63 | AlMg ™ 1,6
64 M AlMg o 2
65 ™ ™ AlMg M| ¥ [} 2,4
66 M| |& AlMg M|™ ] 3,2
67 | | AlMg M| | >3,2
68 4| AlMg 4} 1
69 ™ AlMg [} 1,6
70 M AlMg ] 2
71 | | AlMg M| & M| 24
72 | M AlMg M|~ | 3,2
73 4} 4} AlMg M| M| >3,2
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74 M AlSi 4| 1
75 M AISi 4| 1,6
76 M AlSi 4| 2
77 4] 4] AlSi 4 %} 2,4
78 M M AlSi 4| 4| 3,2
79 4] | AlSi ™ | >3,2
80 M AlSi M 1
81 ™M AlSi ™ 1,6
82 M AlSi M 2
83 ] ] AlSi 4 %] 2,4
84 ] 4] AlSi 4] 4] 3,2
85 ] 4} AlSi %} | >3,2
86 M AISi 4| 1
87 ] AlSi %} 1,6
88 M AISi 4| 2
89 M %} AlSi 4| 4| 2,4
90 4] 4] AISi 4 %} 3,2
91 M %} AlSi 4| 4| >3,2
92 4] AlSi 4] 1
93 M AlSi M 1,6
94 4] AlSi 4 2
95 M M AISi %} M 2,4
96 ] ] AlSi 4 ] 3,2
97 M M AISi %} M| >3,2
98 ] Al99 4| 1
99 M Al99 4| 1,6
100 ] Al99 %} 2
101 4] 4] Al99 | | 24
102 M %} Al99 4| 4| 3,2
103 4] 4 Al99 4 | >3,2
104 M Al99 M 1
105 4] Al99 4] 1,6
106 ] Al99 4} 2
107 %] 4 Al99 4 | 24
108 M M Al99 %} M 3,2
109 ] 4] Al99 4 | >3,2
110 M Al99 4| 1
111 %] Al99 %} 1,6
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112 4} Al99 4| 2
113 4] 4] Al99 4| 4| 2,4
114 4} 4} Al99 4| %} 3,2
115 4] 4] Al99 %} | >3,2
116 M Al99 4| 1
117 4] Al99 | 1,6
118 M Al99 4| 2
119 4] 4] Al99 | | 2,4
120 M M Al99 4| 4| 3,2
121 4} 4} Al99 %} 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 M| CrNi/FeSt MM | 2,4
181 | CrNi/FeSt MMM 4| 3,2
182 M| CrNi/FeSt MM | >3,2
183 M| CusSi 4| 4| 2,4
184 | Cusi %} %} 3,2
185-207 | Wwolne 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 Zalacznik B

11.1 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania
11.1.1 Spawanie metoda TIG

Parametr Wskazanie |Zakres regulacji Uwagi
TIG/plazma
o
= S
(%2}
e | 5| | g
8| 5| 8¢ E:
% ) %) £ (S
Czas poczatkowego s |05 0O - 20
wyptywu gazu
Prad zajarzania AMP% % |20 1 - 200 |% pradu gtéwnego AMP
Czas narastania pradu ELP s |1,0 0,0 - 20,0
Czas impulsu s 0,01 (0,00 - 20,0

a1
L
o
=
o

Czas opadania 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 0,01 |0,00 - 20,0

Czas opadania 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 korhcowy AMP% % |20 1 - 200 |% prgdu gtdwnego AMP
Czas koncowego wyptywu GPE s |8 0,0 - 40,0
gazu
Srednica elektrody, oA | mm (24 |10 - 40
metryczna
Czas spotArc s |2 0,01 - 20,0
Czas spotmatic (Gt5) > ms [200 5 - 999
Czas spotmatic (GES] > [oFF)) s |2 0,01 - 20,0
activArc 0 - 100
Predkos¢ Up/Down % |10 1 - 100 |x0,01% pradu gtéwnego AMP
Skok prgdu A |1 1 - 20
11.1.2 Spawanie elektroda otulong
Parametr Wskazanie |Zakres regulacji Uwagi
Spawanie elektrodami
otulonymi
gl
S | §| | g

8| 8|8 c¢ E

¥ '7 ) S (S
Prad Hotstart ThE % (120 1 - 200 (% zpradu gtéwnego AMP

(parametr na ustawieniu [aFF])
Czas Hotstart s |05 0,0 - 10,0
Arcforce 0 40 - 40
Czestotliwos¢ impulsow Hz |1,2 0,2 - 500
Balans impulsu 30 1 - 99
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12 Zalagcznik C

12.1 Wyszukiwanie punktéw handlowych
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
To urzadzenie spawalnicze nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. W przypadku podtgczania urzadzenia do
publicznej sieci niskiego napiecia konstruktor lub uzytkownik spawarki odpowiada za uzyskanie
zezwolenia od operatora sieci niskiego napiecia na podtgczenie.
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