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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczytaé instrukcje obstugi!
Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczna prace z uzyciem naszych produktéw.
+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentéw systemu!
+ Przestrzega¢ przepisow o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzegac przepisow obowigzujgcych w danym kraju!

+ W razie potrzeby postawi¢ wymaog ztoZenia wiasnorecznego podpisu.

W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na miejscu oraz
zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta pod numerem telefonu +49 2680 181-0.
Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢
zagrozenie dla 0s6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty bedace wynikiem
nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposéb
zwigzane.

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-Strafe 8, D-56271 Miindersbach

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Przedruk, réwniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

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

\ A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ bezposrednie ryzyko

ciezkich obrazen lub $mierci oso6b.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ Scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko ciezkich
obrazen lub $mierci osdb.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ ryzyko lekkich
obrazen oséb.

+  Wskazowka bezpieczerstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Na zagroZenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ Scisle przestrzegane, aby unikna¢ uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

+  Wskazowka bezpieczerstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I=5>  Szczegélne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.

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

+  Wetkna¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-005414-EW507
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Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli

Symbol

Opis

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

Prawidiowo

Nieprawidtowo

Nacisnaé

Nie naciskaé

Nacisnaé i przytrzymac

Obrécic¢

Przelaczyé

Wylaczy¢ urzadzenie

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER |wejScie w menu
NAVIGATION |hawigacja w menu
EXIT wyjscie z menu
4s Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekac / nacisnaé)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywaé

&
§
i

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-005414-EW507
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2.3

Informacje ogéine

|

A i 'NIEBEZPIECZENSTWO

Pola elektromagnetyczne!

Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé dziatanie urzadzen
do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych, przewodéw sieciowych i sygnatowych
oraz rozrusznikéw serca.

+  Stosowac si¢ do zalecen konserwacyjnych - Patrz rozdziat 6!

* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!

+  Czute na zaktocenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowag!

* Rozruszniki serca moga nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza).

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Spawarki pracuja pod wysokim napigeciem, co w razie dotkniecia elementéw pod napieciem grozi

poparzeniem lub niebezpiecznym dla zycia porazeniem pradem. Rowniez w przypadku dotkniecia sprzetu

pod niskim napieciem mozna si¢ wystraszy¢, wskutek czego moze dojs¢ do wypadku, z tego wzgledu:

+ Nie wolno dotykaC zadnych czesci urzadzenia znajdujacych sie pod napieciem!

+ Przewody potaczeniowe i przylgcza nie moga by¢ uszkodzone!

+  Samo wytaczenie urzadzenia nie wystarcza! Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

+  Uchwyt spawalniczy i uchwyt elektrody pretowej odktada¢ na izolowanym podtozu!

+ Urzadzenie moze otwieraC wytgcznie autoryzowany specjalistyczny personel pamigtajac o wyciggnieciu wtyku
sieciowego!

+  Zaktada¢ wytgcznie suchg odziez ochronng!

+  Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

2

/\ OSTRZEZENIE

Waznos$¢ dokumentu!

Niniejszy dokument obowiazuje wytacznie w potaczeniu w instrukcjg eksploatacji zastosowanego

produktu!

«  Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w szczegélnosci
wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

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

+  Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczerstwa zamieszczone w ninigjszej instrukcii!

«  Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulaciji krajowych!

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

Niebezpieczenstwo wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamknigte w naczyniach moga na skutek nagrzania wytworzy¢
nadcisnienie.

+  Ze strefy roboczej usuna¢ zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

+  Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewac¢ wybuchowych cieczy, pytdw lub gazow!

099-005414-EW507
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Zasady bezpieczenstwa

Informacje ogdlne

®

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwe na na oczy i skére.

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem.

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

+ Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.) zgodnie z wiasciwymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju!

+  Osoby niebiorace udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny i $cianki chronigce przed promieniowaniem i
ryzykiem o$lepienial

Dym i gaz!

Dym i wydzielajace sie gazy moga spowodowacé trudnosci w oddychaniu i zatrucie! Oprécz tego opary
rozpuszczalnika (chlorowany weglowoddr) pod wptywem promieniowania ultrafioletowego tuku
elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy fosgen!

+  Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw Swiezego powietrza!

+  Nie dopuscic¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikéw dostaty sie w strefe promieniowania fuku elektrycznego!
+ W razie potrzeby stosowaé odpowiednig ochrone drdg oddechowych!

Zagrozenie pozarowe!
Ptomienie moga powstaé w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania, od rozpryskiwanych
iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.
Réwniez btadzace prady spawania moga wznieci¢ ptomien!
+ Uwazac na ogniska pozaru w strefie roboczej!
+ Nie nosic¢ ze sobg przedmiotow tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.
+ W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzadzenia gasnicze!
+  Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze spawanego przedmiotu.
« Zespawane elementy obrabiaC dopiero po ostygnieciu.
Nie styka¢ z palnymi materiatami!
+ Podtaczy¢ prawidtowo przewody spawalnicze!

Niebezpieczenstwo podczas faczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zroédet pradu , wolno tego dokonac

jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z zaleceniami producenta. Urzadzenia wolno dopusci¢ do

spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie
przekroczone dozwolone napiecie biegu jatowego.

+ Podtaczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

+  Przy wytaczaniu z uzytku pojedynczych zrodet pradu nalezy w pewny sposob odtaczyé wszystkie przewody
sieciowe oraz przewody pradu spawania od catego systemu spawania. (niebezpieczenstwo ze strony napie¢
powrotnycht)

+ Nie nalezy faczyC ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzadzen do spawania
pradem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi moze dojs¢ do niedozwolonego
zsumowania napiec¢ spawania.

/\ OSTROZNIE

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+  Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

+  Przebywajace w strefie roboczej osoby musza zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

099-005414-EW507 9
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Informacje ogdlne

OSTROZNIE

Powinnosci uzytkownikal

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowiazujacych krajowych dyrektyw i przepisow!

+ Krajowa transpozycja ramowej dyrektywy (89/391/EWG), oraz przynaleznych pojedynczych dyrektyw.

+ W szczegolnosci dyrektywa (89/655/EWG), o minimalnych wymogach BHP w zakresie stosowania $rodkow
produkcji przez pracownikdéw podczas pracy.

+ Przepisy w zakresie bezpieczenistwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujace w danym kraju.

+  Konstruowanie i uzytkowanie urzadzenia zgodnie z I[EC 60974-9.

+  Kontrola w regularnych odstepach poprawno$ci i bezpieczeristwa wykonywania prac przez personel.

+ Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentéw!

+  Uzywac¢ wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcii!

+ Akcesoria poditgcza¢ wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odfgczeniem.

Uszkodzenie urzadzenia przez prady btadzace spawania!

Prady btadzace spawania moga zniszczy¢ przewody ochronne, urzadzenia oraz uktady elektryczne,

doprowadzi¢ do przegrzania podzespotow i spowodowaé pozar.

+ Zwraca¢ zawsze uwage na pewne osadzenie wszystkich przewodéw pradu spawania i regularnie to
sprawdzac.

+ Potgczenie elektryczne ze spawanym materiatem musi by¢ bez zarzutu!

+  Wszystkie przewodzace elektrycznie komponenty zrodta pradu, takie jak obudowa, wozek transportowy, rama
dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszac zaizolowane elektrycznie!

+ Nie odktada¢ na zrodle pradu, wdzku transportowym, ramie dzwigowej nieizolowanych srodkéw roboczych
takich jak wiertarki, szlifierki katowe etc.!

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

Podtaczenie do zasilania

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajacej, moga oddziatywaé niekorzystnie na sie¢. Z tego
powodu w przypadku niektdrych typéw urzadzehn moga obowigzywaé ograniczenia w zakresie podiaczenia 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 réwniez zwraca sie
uwage na dane techniczne urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie
potrzeby po konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzadzenie mozna podigczy¢ do danej sieci.

10

099-005414-EW507
08.02.2016



Zasady bezpieczenstwa
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OSTROZNIE

Klasyfikacja EMC urzadzen

Zgodnie z norma IEC 60974-10 urzadzenia spawalnicze dziela si¢ na dwie klasy kompatybilno$ci
elektromagnetycznej - Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktdrych energia elektryczna
jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzadzer klasy A w tych strefach mogg,
wystepowaé problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na
zakt6cenia sieciowe jaki i w postaci promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajace wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej w strefach
przemystowych i mieszkalnych, tacznie z obszarami mieszkalnymi podigczone do publicznej sieci niskiego
napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzadzen do spawania fukowego w niektorych przypadkach moga wystepowac zaktécenia
elektromagnetyczne, pomimo Ze kazde z urzadzen spawalniczych spetnia wymagania w zakresie wartoSci
granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaktocenia powstajace podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny probleméw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otoczeniem, uzytkownik

musi uwzgledni¢: (patrz rowniez EN 60974-10 zatacznik A)

+ Przewody sieciowe, sterujace, sygnatowe i telekomunikacyjne

¢+ Odbiorniki radiowe i telewizyjne

+ Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+  Uklady bezpieczenstwa

+  Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli maja wszczepiony rozrusznik serca lub nosza aparat
stuchowy

+ Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

+ Odporno$¢ na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

+ Pore dnia, o0 ktorej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaktocen

+ Podtaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomoca metalowej rury

+ Konserwacja urzadzenia do spawania tukowego

*  Przewody spawalnicze powinny byc¢ jak najkrotsze i przylega¢ scisle do siebie oraz przebiegac po podtozu

+  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie spawanego materiatu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego uziemienia
spawanego materiatu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez odpowiednie kondensatory.

+  Ekranowanie pozostatych urzadzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

24

Transport i umieszczenie urzadzenia

> P

>

©
Y

>

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidlowa obstuga butli z gazem ostonowym!

Nieprawidtowy sposéb obchodzenia sig¢ z butlami gazu ostonowego grozi ciezkimi obrazeniami lub
$miercia.

+  Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!

+  Wstawi¢ butle z gazem ostonowym w przewidziane uchwyty i zabezpieczy¢ elementami mocujgcymi!

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

Niebezpieczernistwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia osob! Uchwyty przeznaczone sa wytacznie do transportu recznego!

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

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wywrocenia!

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

+ Urzadzenie ustawia¢ lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+  Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczy¢!

Uszkodzenia w wyniku nie odtaczonych przewodow zasilajacych!

Podczas transportu nie odtaczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace) moga stanowié¢
zrodto zagrozen, np. przewrdci¢ podtaczone urzadzenie i spowodowac obrazenia osob!

+  Odtaczy¢ przewody zasilajace!

OSTROZNIE

Uszkodzenie urzadzenia na skutek pracy nie w pozycji poniowej!

Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!

Praca w innym niedozwolonym potozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
+ Transport i praca wytgcznie w pozycji pionowej!

12
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

2.4.1 Warunki otoczenia
/\ OSTROZNIE
Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na $wiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, réwng podioge oraz dostateczng ilo$¢ $wiatta na
stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowac zawsze pewng i bezpieczng obstuge urzadzenia.
OSTROZNIE
Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowe ilosci pytu, kwasoéw, gazéw lub substancji powodujacych korozje moga uszkodzi¢ urzadzenie.
+  Unika¢ duzych iloSci dymu, opardw, pary olejowej oraz pytu ze szlifowania!
+ Unika¢ powietrza z zawartoscig soli (powietrza morskiego)!
Niedozwolone warunki otoczenia!
Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzadzenia.
+ Przestrzega¢ warunkéw otoczenial
+ Nie zastania¢ wlotéw i wylotéw powietrza chtodzacego!
+  Zachowa¢ minimalng odlegto$¢ 0,5 m od przeszkaéd!
2.41.1 Podczas pracy
Zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -25°Cdo+40°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
+ do50% przy 40 °C
+ do90% przy 20 °C
2.41.2 Transport i sktadowanie
Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°Cdo+70°C
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
+ do90% przy 20 °C
099-005414-EW507 13
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzadzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie zagrozenia dla
ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie

ponosi odpowiedzialnosci!

*+  Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany
personel!

+ Nie dokonywaé zmian i przerobek w urzadzeniu!

Podajnik drutu do doprowadzania elektrod do tukowego spawania metali w ostonie gazow.

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami
I=> Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrédfo pradu (komponent systemu)!
Z niniejszym urzadzeniem mozna potgczy¢ nastepujace komponenty systemu:
+  Taurus Synergic S MM
+  Phoenix MM
+ alpha QMM
Zrédta pradu musza posiadaé w oznaczeniu typu dodatkowe oznaczenie MM technologii Multimatrix.

3.2 Zakres zastosowania

Seria urzadzen Metoda gtdwna Metoda pomocnicza
Standardowe spawanie Spawanie metodg MIG/MAG
tukowe metodg MIG/MAG tukiem pulsujgcym
e |z
g | 8
S =
512 |2 |4 £ |3
= o e |5 | £ e e sol 82| 5
g | S |3 |2 |8 < 35 =8| 38| =5
g 18|]8|8]|s8 S 8 3| 32| S
alpha Q MM %} 4| 4} 4] 4| ™ %} %} %} %}
Phoenix MM ™ ™ O O ™ ™ O 4} 4 4
Taurus S MM | ™ O O O O O M o4} o4}
M kompatybilny
O niemozliwe
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Obowigzujgca dokumentacja

3.3
3.3.1
IS

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Obowiazujaca dokumentacja
Gwarancja

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

Deklaracja zgodnosci
c € Urzadzenie pod wzgledem koncepcji oraz konstrukcji spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw i norm

WE:
+  Dyrektywa niskonapieciowa WE (2006/95/WE),
+ Dyrektywa dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej WE (2004/108/WE),

W przypadku nieprzestrzegania okresow przegladéw, dokonywania niedozwolonych zmian, nieprawidtowych napraw i / lub
niedozwolonych modyfikacii, na ktore nie uzyskano wyraznej zgody producenta, niniejsza deklaracja traci swojg wazno$¢.
Deklaracja zgodnosci w oryginale zostata dotgczona do urzadzenia.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

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

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

/
/

A WNIEBEZPIECZEA'ISTWO

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja

powoduje utrate gwaranciji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potaczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zaméwi¢ u wiasciwego dystrybutora.
Kalibracja / Walidacja

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

4 Skrécony opis urzadzenia
41  Widok z przodu

Poz.

Symbol

Rys. 4-1

Opis

Griffmulde zum Offnen der Schutzklappe

Pokrywa ochronna

Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.

Po wewnetrznej stronie w zalezno$ci od serii urzadzenia znajduja sie pozostate nalepki z informacjami o
czesciach eksploatacyjnych oraz listy zadan spawalniczych.

Pokrywa ochronna, sterownik urzadzenia

Uchwyt do transportu

Sterownik urzadzenia- Patrz rozdziat 4.3

Nozki urzadzenia

~N|ojor |~ |w

Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

do podtaczenia akcesoriéw analogowych (zdalne sterowanie, przewdd sterowniczy, uchwyt spawalniczy,
itd.)

10

\| NP

Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
do podtaczenia akcesoriow cyfrowych (zdalne sterowanie, przewdd sterowniczy, uchwyt spawalniczy, itd.)

1"

Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika

12

Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej

16
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Skrécony opis urzadzenia
Widok wnetrza

4.2

Widok wnetrza

Poz.

Symbol

POOOOO

Rys. 4-2

Opis

Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
ﬂ Programm Przetaczanie programéw lub zadan spawalniczych
A Up / Down Ptynna regulacja mocy spawania.

Wylacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym uzytkowaniem
Potozenie ,1” > zmiany mozliwe,

potozenie ,0” > zmiany niemoZzliwe.

- Patrz rozdziat 5.12.2

Przycisk wprowadzania drutu
Wprowadzanie drutu elektrodowego po wymianie szpuli drutu. (Drut spawalniczy wprowadza si¢ bez
napiecia i gazu przez przewod zespolony do uchwytu spawalniczego).

Oswietlenie, wnetrze

Blok podawania drutu

Zabezpieczenie przed wyrwaniem

N oo |~

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego

Konektor meski, prad spawania ,,+“
przytacze pradu spawania do podajnika drutu

10

Ztaczka G'4", przylacze gazu ochronnego

1

OBRE+HPD || | P O

Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
+ do przytaczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu

12

Uchwyt szpuli drutu
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3  Uklad sterowania - elementy sterownicze

@ sr/23 ‘ sec

sec

JoB-
LIST O sec

Superpuls

fnn
mlmln ‘I @F e @

HP AlECe
Rys. 4- 3
Poz. Symbol | Opis
1 Przebieg dzialania - Patrz rozdziat 4.3.1
2 @ Przycisk, wybér zadania spawalniczego (JOB)
SP1/2/3 ----Specjalne JOB (wytacznie Phoenix Expert). Dlugie wcisniecie przycisku: Wybér specjalnych

JOB. Krétkie wcisniecie przycisku: Przetgczanie pomiedzy specjalnymi JOB.

JOB-LIST---zadanie spawalnicze z listy zadan spawalniczych (wybra¢ JOB-LIST) (nie Phoenix Expert)).
Lista znajduje sie po wewnetrznej stronie klapy napedu podawania drutu lub w zatgczniku do
niniejszej instrukcji eksploatacii.

3 Wyswietlacz, po lewej
Prad spawania, grubo$¢ materiatu, predko$¢ podawania drutu, ostatnie wartosci spawania

4 Przycisk, wybér parametrow z lewej strony/tryb oszczedzania energii
AMP -----—-- Prad spawania
+ ---------- Grubo$¢ materiatu
-8- ---------- Predko$¢ podawania drutu
Hold -------- Po spawaniu wy$wietlane sg ostatnio wykorzystywane do spawania warto$ci z programu

gtéwnego. Lampka sygnalizacyjna $wieci.
STBY ------- Po 2 s przytrzymaniu urzadzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii.
W celu reaktywaciji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.

5 Wskazanie, JOB
Wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB). W Phoenix Expert wy$wietlane jest

wybrane specjalne JOB (SP1, 2 lub 3).

18 099-005414-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Opis

ES
3

&£
<3
=2

Pokretto, ustawienie parametréw spawalniczych

¢ o ustawienie zadania spawalniczego (JOB). W przypadku serii urzadzen Phoenix Expert wybér
zadania spawalniczego odbywa sie przez sterownik zrédta pradu.
L ustawienie mocy spawania oraz dalszych parametréw spawania.

Przycisk ,Wybor trybu pracy”

H 2-takt

rf 4-takt

e Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: 2-takt specjalny

=0 Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: spawanie punktowe MIG
i 4-takt specjalny

Przycisk Sposob spawania

f

L e Spawanie tukiem standardowym

_F::Il:e ----- Spawanie fukiem impulsowym

Przycisk, dtawienie (dynamika tuku)

I
+ wamHard }k twardszy i wezszy
Softua tuk bardziej migkki i szerszy

10

Pokretto korekcja dtugosci tuku / wybor programu sprawania

+ Korekcja dtugo$cituku od -9,9 V. do +9,9 V.

+ Wybor programu spawania 0 do 15 (niemozliwe, jezeli podtaczone zostaty akcesoria np. programowy
uchwyt spawalniczy)

1

Przycisk, Wybor parametrow (z prawej strony)
VOLT Napiecie spawania

Prog Numer programu

KW ---mmmee- Wskazanie mocy spawania

| — Wydatek gazu (opcja)

12

Wyswietlacz, po prawej
Napiecie spawania, numer programu, prad silnika (naped podawania drutu)

13

Przycisk Test gazu / ptukanie

+  Testgazu: Do ustawienia wydatku gazu ochronnego
+  Plukanie: Do przeptukiwania diugich wigzek wezy

- Patrz rozdziat 5.6

14

® O 0O &

Przycisk, wprowadzanie drutu/prad silnika (naped podawania drutu)
- Patrz rozdziat 5.8.2.4

099-005414-EW507
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Skrécony opis urzagdzenia E\A;;n

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1 Przebieg dziatania

P

. sec ‘ /
sec g

sec

©
. e (O )

3 9
sec Superpuls ; sec [ sec

Rys. 4- 4

Poz. Symbol | Opis

1 Przycisk Wybor parametréw spawalniczych
Za pomocg tego przycisku dokonuje si¢ wyboru parametréw spawalniczych w zalezno$ci od stosowane;
metody spawania oraz trybu pracy.

2 o Lampka sygnalizacyjna, czas poczatkowego wyptywu gazu
ﬁ"‘ Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s
3 Lampka sygnalizacyjna, program startowy (Pstarr)
+  Predkos$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dtugosci tuku: od -9,9 V do +9,9 V
4 sec Lampka sygnalizacyjna, czas startu
Zakres regulacji bezwzgledny 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
5 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z Pstart na program gtéwny a
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
6 Lampka sygnalizacyjna, program gtéwny (Pa)

+  Predkos$¢ podawania drutu: od min. do maks.
+  Korekcja dtugosci tuku: od -9,9 V do +9,9 V

7 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu gtéwnego Pa
Zakres regulacji 0,1 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
Zastosowanie np. w potgczeniu z funkcjg Superpuls

8 Lampka sygnalizacyjna, obnizony program gtéwny (Ps)
+  Predko$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtdwnego Pa
+  Korekcja dtugosci tuku: od -9,9V do +9,9 V

9 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania obnizonego programu gtéwnegoPs
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo c0 0,1 s)
Zastosowanie np. w potaczeniu z funkcjg Superpuls.

10 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z Pa (lub Pg) na program korficowy Penp
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
11 Lampka sygnalizacyjna, program konicowy (Penb)

+  Predkos$¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
+  Korekcja dtugosci tuku: od -9,9 V do +9,9 V

12 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu koricowego Penp
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)
13 @ Lampka sygnalizacyjna, czas koncowego wyptywu gazu

ﬁ“ Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s

14 Super- | Lampka sygnalizacyjna, Superpuls
puls Swieci w przypadku aktywnej funkcji Superpuls.

20 099-005414-EW507
08.02.2016



em;in

Budowa i dziatanie

Informacje ogdlne

5 Budowa i dziatanie
5.1  Informacje ogdlne

>

> B P

>

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

DOtanQCIe elementéw pod napigeciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!
Przestrzega¢ zasad bezpieczeristwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji eksploatacii!

+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac si¢ wytacznie osoby, ktdre posiadajg odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

+  Przewody potaczeniowe oraz przewody spawalnicze (np. uchwyt elektrody, palnik spawalniczy, przewod do
masy, interfejsy) podtaczaé tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone!

/\ OSTROZNIE

Izolacja spawacza tukowego przed napieciem spawanial

Nie wszystkie aktywne elementy obwodu pradu spawania mozna chroni¢ przed bezposrednim dotknigciem.

Spawacz musi postepowac zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, aby zapobiec zagrozeniom. Rowniez w

przypadku dotkniecia sprzetu pod niskim napigciem mozna si¢ wystraszy¢ i w wyniku tego ulec

wypadkowi.

+ Nosi¢ suchy, nieuszkodzony sprzet ochronny (obuwie z gumowg podeszwa/ochronne rekawice spawalnicze ze
skory bez nitdéw i klamr)!

+ Nie dotyka¢ nieizolowanych gniazd podtgczeniowych lub wykow!

+  Uchwyt spawalniczy lub uchwyt elektrody zawsze odktada¢ na izolowane podtfoze!

Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych polaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania si¢ przylaczy oraz
przewodow i ich dotkniecie moze powodowa¢ poparzenia!

+ Codzienne sprawdzac potgczenia pradu spawania i w razie koniecznoéci zablokowac je obracajgc w prawo.

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostac sie dtonie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u oso6b!

+ Nie siega¢ w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawa¢ podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydostac sie w niekontrolowany sposéb i zranié¢ osoby!

+  Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowacé rolki dociskowe podajnika drutu!

+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne musza pozostawa¢ zamkniete!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Jesli spawanie bedzie prowadzone przy zastosowaniu réznych metod i palnik oraz uchwyt elektrody

podiaczony jest do urzadzenia, to wszystkie przewody beda znajdowaly sie jednoczes$nie pod napieciem

jatowym lub napieciem spawania!

+  Ztego wzgledu, przed rozpoczeciem pracy oraz podczas przerw, palnik i uchwyt elektrody zawsze odktadaé na
izolowanym podtozu!
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Umieszczenie urzadzenia

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrodta pradu!
+ Akcesoria podtacza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczac przed odtaczeniem przy wytaczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!
+  Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodta pradu.

Koniecznos¢ stosowania zaslepek ochronnych!
Zaslepki ochronne chronia gniazda przytaczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodzeniami i
zanieczyszczeniami.

+ Jezeli do gniazda nie zostaty podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ za$lepka ochronna.
« W przypadku uszkodzenia lub zagubienia za$lepki nalezy zatozy¢ nowa!

I=5>  Dokonujac podfaczenia przestrzega¢ dokumentacji pozostalych komponentow systemu!

5.2 Umieszczenie urzadzenia

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczernistwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystosowanych do
transportowania dzwigiem!

Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze spas¢ i
spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty przeznaczone sa wytacznie do transportu recznego!
+ To urzadzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

+ W zaleznosci od wersji urzadzenia mozliwo$¢ podnoszenia dzwigiem lub pracy w stanie podwieszonym stanowi
opcje, w ktorg w razie potrzeby nalezy dozbroi¢ urzadzenie - Patrz rozdziat 9!

OSTROZNIE

Miejsce ustawienia!
Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ na swiezym powietrzu i nalezy ustawic je na rownym podtozu o
odpowiedniej nosnosci!
+  Uzytkownik ma obowigzek zapewni¢ antyposlizgowa, rowng podtoge oraz dostateczng ilos¢ Swiatta na
stanowisku pracy.
+ Nalezy zagwarantowa¢ zawsze pewng, i bezpieczng obstuge urzadzenia.
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Chtodzenie uchwytu spawalniczego

5.3  Chilodzenie uchwytu spawalniczego
OSTROZNIE
Mieszanki chtodziwa!
Mieszanie z innymi cieczami lub stosowanie innych niewtasciwych chtodziw prowadzi do uszkodzen i
skutkuje utrata gwarancji producenta!
+  Stosowac wytgcznie chtodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chtodziw).
+ Nie mieszaé ze soba rdznych chtodziw.
+ W przypadku wymiany chtodziwa musi zosta¢ wymieniona cata zawarto$¢ ptynu.
Niedostateczny stopieri ochrony przed zamarzaniem ptynu chtodzacego uchwyt spawalniczy!
W zaleznosci od warunkéw panujacych w otoczeniu stosuje sie rézne typy ptynéw do chodzenia uchwytu
spawalniczego - Patrz rozdziat 5.3.1.
Ptyny chtodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych odstepach czasu
sprawdza¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby zapobiec uszkodzeniom
urzadzenia lub jego akcesoriow.
+  Plyn chtodzacy nalezy sprawdzi¢ za pomoca testera odpornosci na zamarzanie TYP 1 pod katem
dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem.
+  Plyn chtodzacy wykazujacy niedostateczny stopieri ochrony przed zamarzaniem nalezy wymienic!
I  Usuniecie pfynu chiodzacego nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami stosujac sie do zalecen
wilasciwych kart charakterystyki (niemiecki kod odpadu: 70104)!
Nie wolno usuwac razem ze $mieciami z gospodarstw domowych!
Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji!
Zalecany $rodek czyszczacy: woda, ewentualnie z dodatkiem $rodkow czyszczacych.
5.3.1 Przeglad chtodziw
Mozna stosowa¢ nastepujace chtodziwa - Patrz rozdziat 9:
Chtiodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10°Cdo +40 °C
KF 37E -20 °Cdo +10 °C
5.3.2 Maksymalna dtugos¢ przewodu zespolonego
Pompa 3,5 bar Pompa 4,5 bar
Urzadzenia z lub bez oddzielnego podajnika drutu 30m 60 m
Kompaktowe urzadzenia z dodatkowym podajnikiem
o R 20m 30m
posrednim (przyktad: miniDrive)
Urzadzenia z oddzielnym podajnikiem drutu i dodatkowym
e s R 20m 60 m
podajnikiem posrednim (przyktad: miniDrive)
Dane odnoszg sie zasadniczo do catej diugosci przewodu zespolonego
tacznie z uchwytem spawalniczym. Moc pompy jest podana na tabliczce znamionowej (parametr: Pmax).
Pompa 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pompa 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
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Informacje na temat ukfadania przewodéw prgdu spawania

5.4 Informacje na temat ukladania przewoddéw pradu spawania
I=5>  Nieprawidtowo ufozone przewody pradu spawania mogaq by¢ przyczynq zaktdcen (zrywania) tuku!

5>  Przewdd masy i przewdd zespolony zrodef pradu spawania bez ukfadu zajarzania wysoka czestotliwoscia (MIG/MAG)
poprowadzi¢ réwnolegle mozliwie na jak najdfuzszym odcinku, $cisle przylegajaco.

5>  Przewdd masy i przewdd zespolony zrodef pradu spawania z ukfadem zajarzania wysoka czestotliwoscia (TIG) utozyé
na dfugim odcinku réwnolegle, z zachowanie odstepu ok. 20 cm, aby zapobiec przeskokom wysokiej czestotliwosci.

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

I3  Zasadniczo nie stosowaé wiekszych dfugosci przewodéw niz to konieczne. Najlepszy rezultat spawania uzyskuje sie
przy maks. 30 m. (przewdd masy + wigzka przewodéw posrednich + przewéd palnika).

o MIG / MAG On

Ry
T

220 cm [«—> i
= NSNS
f il
oo

220 cm

1 =20 cm
Rys. 5-1
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Informacje na temat uktadania przewodéw prgdu spawania

>  Dla kazdej spawarki stosowac osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!
e[ ] N o ° NN
S= =

Rys. 5-2

I=>  Rozwinac w calosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz zespolone przewody
posrednie. Unika¢ petli!
3>  Zasadniczo nie stosowac wiekszych dfugosci przewodow niz to konieczne.
15> Nadmiar kabla ufozy¢ w ksztafcie meandra.
S= S=
Rys. 5- 3
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Przytaczenie wiazki przewoddw posrednich

5.5  Przylaczenie wiazki przewodéw posrednich

®
4 o/
(7)
¢ U
®
2/
®
o/
®
i o/
M0

Rys. 5-4
Poz. Symbol | Opis
1 Zrédto pradu
Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!
2 Wiazka przewodéw posrednich

Zabezpieczenie przed wyrwaniem

4 _@ Szybkoztacze (niebieskie)

doptyw ptynu chtodzacego
5 G_> Szybkoztacze (czerwone)

powrdt ptynu chtodzacego
6 1 Ztacze wtykowe, prad spawania zrodta pradu

= . Podtaczenie pradu pomigdzy zrodtem pradu a podajnikiem drutu
7 @ Ziaczka GY4", przytacze gazu ostonowego
8 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
d + do przytaczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu

+ Koniec wiazki przewodow wlozyc w uchwyt odciazajacy i zabezpieczyc przez obrét w prawo.

+  Wetkna¢ wtyk przewodu pradu spawania do ,Przytacza pradu spawania” i zabezpieczy¢ obrotem w prawo.

+ Podiaczy¢ nakretke ztaczkowa przewodu gazu ostonowego do ztaczki GY4“.

+ Wetknaé wtyk przewodu sterujgcego do 7-stykowego gniazda przytaczeniowego i zabezpieczy¢ nakretkg ztaczkowa (wtyk
mozna wetkna¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrat czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw
chiodziwa).
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Zasilanie gazem ochronnym

5.6
5.6.1

5.6.2

5.6.2.1

Zasilanie gazem ochronnym

Test gazu

+  Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.

+  Otworzy¢ reduktor ci$nienia.

+ Wiaczy¢ zrédto pradu za pomoca wytacznika gtownego.

+ W sterowniku urzadzenia wystartowa¢ funkcje testu gazu.

+  Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze ci$nienia w zalezno$ci od zastosowania.

+ Test gazu uruchamiany jest na sterowniku urzadzenia poprzez krétkie nacisniecie przycisku .
Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 25 sekund lub do ponownego nacisnigcia przycisku.

Funkcja Plukanie wiazki przewodow

Element Czynnos¢ | Wynik
sterowniczy

’ Wybranie ptukania wigzki przewodow.
S?ek Gaz ochronny przeptywa nieprzerwanie do momentu ponownego nacisniecia przycisku

testu gazu.

Ustawianie wydatku gazu ostonowego
Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodgq MAG Srednica drutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = l/min

Spawanie metodg MIG (aluminium) Srednica drutu x 13,5 = l/min (100 % argon)

TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wigkszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizsza tabele nalezy skorygowac w razie potrzeby wydatek gazu:

Gaz ostonowy Wspotczynnik

75% Ar/ 25% He 1,14

50% Ar /50% He 1,35

25% Ar/ 75% He 1,75

IS

100% He 3,16

Nieprawidfowe ustawienie gazu ostonowego!

» Zaréwno zbyt mafa jak réwniez zbyt duza ilo$¢ gazu osfonowego moze skutkowac doprowadzeniem powietrza do
jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow.
¢ llos¢ gazu osfonowego nalezy odpowiednio dopasowa¢ do zadania spawalniczego!
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5.7  Wyswietlanie parametréw spawania
Z lewej i prawej strony wskazan uktadu sterowania znajduja sie przyciski ,Wybdr parametréw* ( © ). Stuzg one do wybierania
wysSwietlanych parametrow spawania.

Kazde nacisniecie przycisku przetacza wskazania na kolejny parametr (diody LED obok przyciskéw wskazujg wybér). Po
osiggnieciu ostatniego parametru pojawia si¢ od poczatku pierwszy parametr.
AMP @ @ voLT

: o, NN (NN 2

e 00O d

JOoB

Rys. 5-5
Wyswietlane sa;
+ wartosci zadane (przed spawaniem)
+ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)
+ wartosci Hold (po spawaniu)
MIG/MAG
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania M
Grubo$¢ materiatu O a
Predko$¢ podawania 4]
drutu
Napiecie spawania M
Moc spawania O M
TIG
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania M
Napiecie spawania M
Moc spawania O M
MMA
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania O
Napigcie spawania O
Moc spawania O O

Zmiany ustawien (np. predko$¢ podawania drutu) przelaczaja wskazanie natychmiast na ustawienie wartosci zadane;.
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5.8  Spawanie metoda MIG/IMAG

5.8.1  Przylaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

OSTROZNIE

. Uszkodzenie urzadzenia na skutek nieprawidtowego podiaczenia przewodéw chtodziwa!
W przypadku nieprawidtowego podtaczenia przewodow chtodziwa lub uzycia uchwytu spawalniczego
chtodzonego gazem obieg chtodziwa zostaje przerwany, co moze skutkowa¢ uszkodzeniem urzadzenia.
+ Podtaczy¢ prawidtowo wszystkie przewody chiodziwa!
* Rozwing¢ catkowicie przewdd zespolony oraz przewdd zespolony uchwytu!
+  Przestrzega¢ maksymalnej dtugo$ci przewodu zespolonego - Patrz rozdziat 5.3.

« W przypadku uzycia uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem zapewni¢ obieg chtodziwa poprzez
zastosowanie mostka wezowego - Patrz rozdziat 9.

>  Ziacze centralne jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze spiralq prowadzacq

drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z teflonowg prowadnicq drutu, wymagane jest

przezbrojenie!

»  Uchwyt spawalniczy z teflonowq prowadnicq drutu > uzytkowac z tulejq prowadzenia drutu!

*  Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzaca drutu > uzytkowac z rurkq kapilarng!

Odpowiednio do $rednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy zastosowac albo spirale

prowadzaca drut albo teflonowa prowadnice drutu o odpowiedniej Srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

Do spawania twardych, niestopowych elektrod drutowych (stal) nalezy stosowac stalowg spirale prowadzaca drut.

+ Do spawania twardych, wysokostopowych elektrod drutowych (CrNi) nalezy stosowa¢ stalowa spirale prowadzacy
chromowo/niklowa,

+ Do spawania lub lutowania migkkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego lub materiatéw
aluminiowych nalezy stosowac teflonowg prowadnice drutu.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:

+  Ziacze centralne sprawdzi€ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!

0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0-2,4mm 094-021470-00000

Rys. 5-6
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Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowa prowadnicg drutu:

Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesung¢ w kierunku ztacza centralnego i tam zdjag¢.
Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsunag¢ ze ztacza centralnego.

Wetkna( ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dtuga teflonowg prowadnicg drutu do ztacza
centralnego i przykreci¢ nakretkg koronkowa.

Teflonowa prowadnice drutu odcigé obcinakiem tuz przed rolkg podawania drutu.

Poluzowa¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggnaé.

Usuna¢ zadziory z odcietego kofica prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych prowadnic drutu .
094-020064-00000

é 094-016585-00000

¢

Rys. 5-7
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J

Poz. Symbol | Opis

Uchwyt spawalniczy

Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego

Przylacze uchwytu spawalniczego (zlacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podigczenia akcesoriéw analogowych (zdalne sterowanie, przewdd sterowniczy, uchwyt spawalniczy,
itd.)

No/®| ||

+ WetknaC wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykreci¢ nakretkg ztaczkowa,

+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztaczach:
powrdt czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw
chtodziwa).

+  Wityk przewodu sterujacego uchwytu spawalniczego wiozy¢ w 19-stykowe gniazdo i zablokowa¢ (tylko uchwyty spawalnicze
MIG/MAG z dodatkowym przewodem sterujacym).
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5.8.2 Podawanie drutu
5.8.2.1 Otworzy¢ kapturek ochronny napedu podawania drutu

OSTROZNIE
Kolejne czynnosci wymagaja otwarcia kapturka ochronnego napedu podawania drutu. Przed rozpoczeciem
pracy nalezy z powrotem zamkna¢ kapturek ochronny.

+ Odryglowa¢ i otworzy¢ kapturek ochronny.
5.8.2.2 Zaktadanie szpuli

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidtowego zamocowania szpuli drutu.
Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowac¢ sie na uchwycie szpuli drutu, spas¢ i uszkodzi¢
urzadzenie lub zranié osoby.

+  Szpule drutu przymocowac prawidtowo za pomocg radetkowanej nakretki na uchwycie szpuli drutu.
+  Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ poprawno$¢ zamocowania szpuli drutu.

> Mozna uzywac standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli koszykowych (DIN
8559), wymagane jest zafozenie adaptera - Patrz rozdziat 9.

Poz. Symbol | Opis
1 Bolec ustalajacy

do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.

Szpule z drutem zamocowaé na trzpieniu tak, aby otwdr w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajgcym.
+  Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.
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5.8.2.3 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. Symbol | Opis
1 Pokretto
Za pomoca pokretta mocuje sie pataki zamykajace rolek podajnika.
2 Pataki zamykajace
Za pomocg patakéw zamykajacych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
4 Element zaciskowy
Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika

+ Obréci¢ pokretto 0 90° zgodnie z ruchem wskazdwek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto ulega zablokowaniu).

+ Odchyli¢ pataki zamykajace 0 90° na zewnatrz.

+ Poluzowa¢ elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie odskakujg do gory).
« Sciagna¢ rolki podajnika z mocowania rolek.

+ Dobra¢ nowe rolki podajnika przestrzegajac tabeli "Przeglad rolek podajnika" i zmontowaé z powrotem naped w odwrotnej
kolejnosci.
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5>  Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidtowego podawania drutu!
Rolki podajnika musza by¢ dopasowane do Srednicy drutu i materiatu. Dla odrdznienia rolki podajnika sq oznaczone
kolorami (patrz tabela Przeglad rolek podajnika). W przypadku zastosowania drutu o $rednicy > 1,6 mm nalezy
przezbroi¢ naped do zestawu prowadnic drutu ON WF 2,0-3,2MM EFEED.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Materiat Srednica Kolor Ksztalt rowka
< mm < cal
0,6 .023 jasnor6zowy
0,8 .030 biaty
0,91,0 .035/.040 niebieski
1,2 .045 czerwony
2::: szlachetna 14 052 jednokolorowy zielony
lutowanie 1,6 .060 czarny
2,0 .080 szary rowek V-ksztattny
24 .095 brazowy
2,8 110 jasnozielony
3,2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9/1,0 .035/.040 niebieski
1,2 .045 czerwony
aluminium 16 060 dwukolorowy il 261ty
2,0 .080 szary
24 .095 brazowy
28 110 jasnozielony rowek U-ksztatny
3,2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9 035 niebieski
1,0 .040
1,2 .045 czerwony omaranczo
drut proszkowy 14 052 dwukolorowy Zielony \F/)vy
16 060 Czarny rowek V-ksztattny,
2,0 .080 szary frezowany
24 .095 brazowy

34
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5.8.2.4 Przewlekanie drutu

P P

P>

>

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementow!

Podajniki drutu posiadaja ruchome elementy, w ktére moga dostaé sie dionie, wiosy, czesci garderoby lub
narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u 0séb!

+ Nie siega¢ w obracajace si¢ lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!

+  Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawa¢ podczas pracy zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duza predkoscia i w przypadku nieprawidtowego lub niepetnego
podawania wydostac sie w niekontrolowany sposéb i zranié¢ osoby!

+  Przed podigczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu spawalniczego!

+ W razie braku zamontowanego uchwytu spawalniczego poluzowacé rolki dociskowe podajnika drutu!

+  Sprawdza¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

+ Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne musza pozostawa¢ zamkniete!

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania si¢ drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duza predkoscia wydostac sie z uchwytu spawalniczego i spowodowa¢ obrazenia
czesci ciata jak rowniez twarzy i oczu!

+ Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych oséb!

OSTROZNIE

Zwiekszone zuzycie przez nieprawidtowy docisk!

Nieprawidtowy docisk powoduje zwigkszenie zuzycia rolki podawania drutu!

+  Wyregulowa¢ docisk za pomocg nakretek zespotu dociskowego w taki sposob, aby elektroda drutowa byta
podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

+ Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawic¢ wigkszy!

I=>  Predkosé wprowadzania drutu mozna regulowac pfynnie, naciskajac jednoczesnie przycisk wprowadzania drutu i
obracajac pokrettem predko$ci drutu. Na lewym wys$wietlaczu sterownika urzadzenia prezentowana jest wybrana
predkos¢ wprowadzania drutu a na prawym aktualny prad silnika napedu podawania drutu.
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Poz. Symbol | Opis
Drut spawalniczy

Ziaczka wlotowa drutu

Rurka prowadzaca

Al N

Nakretka nastawcza

Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
Ostroznie odwina¢ drut spawalniczy ze szpuli i wprowadzi¢ w ztgczke wlotowa drutu az do rolek drutu.

+ Nacisng¢ przycisk wprowadzania (drut spawalniczy zostanie przechwycony przez naped i poprowadzony automatycznie az
do wylotu na uchwycie spawalniczym.

I=5>  Warunkiem automatycznego wprowadzania jest prawidfowe przygotowanie prowadnicy drutu, w szczegolnosci w
obszarze rurki kapilarnej lub rurki prowadzacej .

+ Docisk nalezy ustawi¢ osobno dla kazdej strony (wlot drutu/wylot drutu), w zaleznosci od materiatu dodatkowego na
nakretkach nastawczych elementoéw dociskowych. Tabela z warto$ciami nastawczymi znajduje si¢ na naklejce w poblizu

napedu drutu:
Wariant 1: pozycja montazowa z lewej strony Wariant 2: pozycja montazowa z prawej strony
mild steal mild stael mild stoel mild stael
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing

aluminium 2-25

Aux-cored 25-3

aluminium 1 1 aluminium

Flux-¢ored 2

2-2,5 | aluminium
25-3 | flux-cored

2 | flux-¢ored

Rys. 5- 12

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania
Uchwyt spawalniczy podczas procesu wprowadzania przytozy¢ do obrabianego przedmiotu. Drut spawalniczy bedzie
wprowadzany do momentu az dojdzie do obrabianego przedmiotu.
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5.8.2.5 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. | Symbol |0pis

Sruba z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym

1
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

+ Dokreca¢ $rube z tbem walcowym o gniezdzie szesciokatnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢ skuteczno$¢ hamowania.

0> Hamulec szpuli zacisna¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie poruszat sie
bezwiadnie ale rowniez aby nie blokowat podczas pracy!
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5.8.3 Definiowanie zadan spawalniczych do spawania metoda MIG/MAG
Ta seria urzadzen odznacza sie prostotg obstugi i szerokim zakresem funkii.
+  Szereg predefiniowanych zadan spawalniczych (JOB), sktadajacych sie z metody spawania, rodzaju materiatu, Srednicy
drutu oraz rodzaju gazu ostonowego - Patrz rozdziat 11.1.
+ Wymagane parametry procesowe obliczane sg przez system w zalezno$ci od zadanego punktu roboczego (obstuga jednym
pokrettlem predko$ci podawania drutu).
+ Pozostate parametry w razie potrzeby mozna dopasowaé w menu konfiguracji sterownika lub za pomoca PC300.NET
oprogramowania do obstugi parametréw spawalniczych.
Seria urzadzen Phoenix Expert:
Ustawienia zadania spawalniczego wprowadzane sg przez sterownik zrodta pradu, patrz odno$na dokumentacja systemowa.
W razie potrzeby mozna wybiera¢ wytacznie predefiniowane zadania spawalnicze SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 / SP3 = JOB
131 za pomocg sterownika podajnika drutu. Aby wybraé specjalne JOB nalezy dtugo wcisna¢ przycisk: wybér zadania
spawalniczego. Aby przetaczy¢ specjaine JOB nalezy krétko weisnaé przycisk.
5.8.4 Wyboér zadania spawalniczego

5.8.4.1 Podstawowe parametry spawalnicze
alpha Q, Phoenix Progress, Taurus Synergic S:

Element obstugi Akcja Wynik
(Osprrass ’ Wybor listy JOB
J0B- 1x = JOB (zadanie spawalnicze) na podstawie JOB-List.

- Naklejka ,JOB-List” znajduje sie po wewnetrznej stronie klapy ochronnej napedu

podawania drutu.

@Sm Ustawi¢ numer JOB.
Q Odczekac 3 sekundy, az ustawienie zostanie zastosowane.
8

m/min

Phoenix Expert:
Element obstugi Akcja Wynik
@23 ’ Wybér specjalnego JOB (SP1/2/3)
108- 2s Y7
LIST
@523 p Ustawi¢ numer specjalnego JOB
log- 1x = SP1=J0OB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131
@ Aby wyjs¢ z ustawien specjalnego JOB nalezy dtugo wcisnaé przycisk.

I=>  Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawalniczy.
5.8.4.2 Tryb pracy

Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie

H @ ’ Wybér trybu pracy bez zmian
HH @ nx = Dioda LED wskazuje wybrany rodzaj pracy.
- 03 " Praca w trybie dwutaktu
i@ @ rn Praca w trybie czterotaktu

[ @ Zielona Dwutakt specjalny

=0 @® Czerwona Tryb pracy

zgrzewanie punktowe
. Czterotakt specjalny
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5.8.4.3 Diawienie / Dynamika

ENTER

Wskazanie | Ustawienie / wybor
) Ustawienie dynamiki
/ 40: Luk twardszy i wezszy
-40: Luk bardziej migkki i szerszy

5.8.4.4 superPuls
W przypadku superPuls przetaczanie odbywa sie pomiedzy programem gtéwnym (PA) a obnizonym programem gtdwnym (PB).
Ta funkcja jest stosowana np. w obszarze blach cienkich w celu precyzyjnej redukcji doptywu ciepta lub do spawania bez
oscylacji w pozycjach wymuszonych.
superPuls w potaczeniu z procesami spawania EWM- oferuje wiele mozliwo$ci. W celu np. spawania pionu w gore bez
zastosowania tak zwanej techniki choinkowej, przy wyborze programu 1 aktywowany jest odpowiedni wariant superPuls
(zaleznie od materiatu). Pasujace do tego parametry superPuls sg ustawione fabrycznie.
Moc spawania moze by¢ prezentowana zaréwno jako warto$¢ $rednia (ustawienie fabryczne) jak réwniez wytacznie programu A.
Przy wigczonym wskazaniu wartosci $redniej Swiecq jednoczesnie lampki sygnalizacyjne programu gtéwnego (PA) i obnizonego
programu gtéwnego (PB). Warianty wskazania przetgcza sie w parametrze specjalnym P19,.
- Patrz rozdziat 5.8.7.7
- Patrz rozdziat 5.13

ENTER EXIT

i
Q
(D)
()
22

(u]
&

W h s

8 )
Rys. 5- 15
Wskazanie Ustawienie / wybor
I_ ) 11| | Wybor funkcji superPuls
nn Wigczanie / wytaczaniefunkgji
- - Wiaczanie
Lt Wiaczanie funkcji urzadzenia
_CC Wylaczanie
UL Wylgczanie funkcji urzadzenia
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5.8.4.5 Dopalanie elektrody

ENTER

Wskazanie Ustawienie / wybor
_ Menu dopalania elektrody
UL Ustawienie dopalania elektrody.
[ =] |Ustawienie dopalania elektrody. (zakres regulacji: 0 do 499)
/ Nastawiona zbyt duza warto$¢ dopalania:

+  powigkszenie zaokraglenia korica elektrody (nieprawidtowe nowe zajarzenie)
+ elektroda przykleja sie do dyszy gazu

Nastawiona zbyt mata warto$¢ dopalania:

+ elektroda przykleja sie w jeziorku spawalniczym.

40
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5.8.5

5.8.5.1

5.8.5.2

Punkt roboczy spawania metoda MIG/MAG
Punkt roboczy (wydajno$¢ spawania) zadawany jest wedtug zasady regulacji jednogatkowiej w metodzie spawania MIG/IMAG.
Oznacza to, ze uzytkownik w celu zadania punktu roboczego musi ustawi¢ jedynie np. zadang predko$¢ podawania drutu a
uktad cyfrowy wyliczy optymalne warto$ci pradu i napiecia spawaniao (punkt roboczy).
Punkt roboczy mozna zadaé réwniez z poziomu komponentéw takich jak przystawka zdalnego sterowania, uchwyt spawalniczy
itd.
Wybér na wyswietlaczu

AMP . @ voLT

@ Prog
@Q kW
Hold ‘ STBY

JOB
Rys. 5- 17
Punkt pracy (wydajno$¢ spawania) moze by¢ wySwietlany lub ustawiany jako prad spawania, grubo$¢ materiatu lub predko$¢
podawania drutu.
Element obstugi Akcja Wynik

’ Przetaczanie wskazania migdzy:
nx = AMP Prad spawania

+ Grubo$¢ materiatu

8 Predko$¢ podawania drutu
Przykfad zastosowania

Spawane bedzie aluminium.

+  Materiat = AIMg,

¢+ Gas=Ar100 %,

+ Srednica drutu = 1,2 mm

Nie znana jest odpowiednia predkos¢ podawania drutu i nalezy ja ustalic.
+  Wybra¢ odpowiednie zadanie spawalnicze (- Patrz rozdziat 11.1),

+  Wskazanie na wy$wietlaczu przetaczy¢ na grubos¢ materiatu,

+  Ustawi¢ grubo$¢ materiatu odpowiednio do wymagan (np. 5 mm).

+  Wskazanie na wySwietlaczu przetaczy¢ na predko$¢ podawania drutu.

Zostanie wys$wietlona obliczona predko$¢ drutu (np. 8,4 m/min).

Ustawianie punktu roboczego za pomoca grubosci materiatu

Ponizej przedstawione jest przyktadowo ustawienie punktu pracy poprzez parametr predkosci drutu.

Element obstugi | Akcja | Wynik | Wskazanie

@@I‘ Zmniejszanie lub zwiekszanie mocy spawania poprzez ‘ Tals ‘ ‘ ‘
O g parametr predkosci drutu. (A
5 Przyktad wskazania: 10,5 m/min

m/min
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5.8.5.3 Korekcja dtugosci tuku
Diugo$¢ tuku mozna korygowaé nastepujaco:

Element obstugi | Akcja | Wynik | Wskazanie

@@m Ustawianie ,Korekty dtugosci tuku” I Tx]
Q ’ (Przyktad wskazania: -0,9 VI L.
v zakres regulacji -9,9 V do +9,9 V)

5.8.5.4 Akcesoria do ustawiania punktu roboczego

Ustawienie punktu pracy jest mozliwe réwniez z poziomu réznych akcesoridw, takich jak np.

+  przystawki zdalnego sterowania,

+ uchwyty specjalne,

+ oprogramowanie PC,

+ interfejs robota/sieci przemystowej (wymagany opcjonalny interfejs do spawania zautomatyzowanego, nie przy wszystkich
urzadzeniach z tej serii dostepny!)

Przeglad akcesoriéw . Szczegdtowy opis poszczegdlnych urzadzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego
urzadzenia.

- Patrz rozdziat 9
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5.8.5.5

IS

coldArc / coldArc puls

Luk krétki ze zredukowanym wydzielaniem ciepta i zredukowanymi rozpryskami do spawania i lutowania bez zwichrzenia oraz
do spawania $ciegiem graniowym z doskonatg zdolno$cig mostkowania szczelin.

—

[l

Rys. 5- 18

Wybierajac metode coldArc - Patrz rozdziat 5.8.4 stajg sie dostepne nastepujace wiasciwosci:
* Mniejsze odksztatcenie materiatu i mniej zabarwien dzieki mniejszemu doptywowi ciepta

+ Znacznie zredukowane rozpryski dzigki prawie biernemu przenoszeniu materiatu

+ Latwe spawanie warstw graniowych przy wszystkich grubosciach blach i we wszystkich pozycjach
+ Doskonate mostkowanie szczelin takze przy zmiennej szerokosci
+  Stale niestopowe, niskostopowe i wysokostopowe oraz potaczenia mieszane nawet do najciefiszych blach
+  Lutowanie blach CrNi za pomocg CuAlI8 / AlBz8
¢+ Lutowanie i spawanie blach powlekanych, np. CuSi, AISi i Zn
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Spawanie coldArc do: @ drutu (mm)

0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiat Gaz JoB| & [JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
CrNi Ar 91-99% - - 51 | 70 | 52 | 60
AlMg Ar 100% - - 5 | 80 | 5 | 80
ALSi Ar 100% . . 50 | 80 | 60 | 60
AL99 Ar 100% - - 63 | 80 | 64 | 60

Ar 91-99% - - - -
Stal Ar 80-90% 191 | 7,0 | 192 | 60 | 193 | 60 | 194 | 50 | 195 | 50
c02 182 | 7,0 | 183 | 6,0 | 184 | 6,0 | 185 | 50 | 186 | 50

Lutowanie coldArc do: @ drutu (mm)

0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiat Gaz JoB| & (JoB| & |JoB| & [JOoB| & |JOB| & |JoB| &
CuSi Ar 100% 66 | 10,0 - | 67 | 80| 68 | 60| 69 |60
CuAl Ar 100% 70 | 7,0 - | 7| 60| 72|60 73|70
AISi Ar 100% 196 | 8,0 - | 197 [ 80 [ 198 | 8,0 | 199 | 8,0
Zn Ar 100% 200 | 6,0 - | 201 | 6,0 | 202 | 6,0 | 203 | 60

Wybierajac metode coldArc (patrz rozdziat ,Wybor zadania spawalniczego MIG/MAG®) stajg sie dostepne powyzsze wiasciwosci.

W przypadku metody spawania coldArc ze wzgledu na uzycie dodatkéw spawalniczych szczegélnie wazna jest dobra
jakos$¢ podawania drutu!

+  Uchwyt spawalniczy oraz wigzke przewodéw uchwytu wyposazy¢ odpowiednio do zadania! (- Patrz rozdziat 5.8.1 oraz

instrukcja obstugi uchwytu)

Funkcje te mozna aktywowac i modyfikowac za pomocq oprogramowania PC300.Net!
(Patrz instrukcja obsfugi oprogramowania)
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5.8.5.6

=

forceArc / forceArc puls

Silny, wysokowydajny fuk o zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy. Stale niestopowe, niskostopowe i wysokostopowe oraz wysokowytrzymate, budowlane stale drobnoziamiste.

AN

—

Rys. 5-19

+ Malty kat otwarcia spoiny przez gtebokie wtopienie i tuk o stabilnym kierunku

+ Doskonate faczenie rdzenia i zboczy

+ Niezawodne spawanie takze z dtugimi koricowkami drutu (Stickout)

+ Redukcja podtopien

+  Stale niestopowe, niskostopowe i wysokostopowe oraz wysokowytrzymate drobnoziarniste stale konstrukcyjne
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Spawanie metoda forceArc od: Drut @ (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Materiat Gaz JOB 8 JOB o JOB B JOB 8
Stal Ar 91-99% 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90% 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99% 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Wybierajac metode forceArc- Patrz rozdziat 5.8.4 stajg sie dostepne powyzsze whasciwosci.

Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujacym w przypadku metody forceArc szczegdlnie wazna jest dobra

jakos¢ potaczenia pradu spawania!
+  Stosowac¢ mozliwie krotkie przewody pradu spawania o wystarczajacym przekroju!

+ Rozwina¢ w catosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewoddw posrednich. Unika¢ petli!
+ Uzywa¢ uchwytéw spawalniczych przeznaczonych do duzego zakresu mocy, w miare mozliwo$ci chtodzonych woda.
+ W przypadku spawania stali uzywac drutu spawalniczego o dostatecznym miedziowaniu. Szpula drutu powinna mie¢ nawéj

warstwowy.
Niestabilny fuk!

Nie rozwiniete w cafosci przewody pradu spawania mogq by¢ przyczyna zaktocen (zrywania) fuku.
*  Rozwinaé¢ w cafosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw posrednich. Unikaé

petli!
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5.8.5.7

5.8.5.8

rootArc/rootArc puls
Perfekcyjnie modulowany tuk zwarciowy pozwala na bezproblemowe mostkowanie szczelin specjalnie do spawania réwniez w

pozycjach wymuszonych.

Rys. 5- 20

+ Redukcja rozpryskdw w poréwnaniu do standardowych tukdw krétkich
+ Dobre wtadciwo$ci rdzenia oraz niezawodne taczenie zboczy

+ Stale niestopowe i niskostopowe

+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Spawanie metoda rootArc do: Drut @ (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gaz JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
Stal €02 - - - - - - | 204 | 7,0 | 205 | 5,0
Ar 80-90% - - - - - - | 206 | 80 | 207 | 6,0
Niestabilny tuk!

Nie rozwiniete w cafosci przewody pradu spawania mogq by¢ przyczyna zakiocen (zrywania) fuku.
* Rozwina¢ w cafosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw posrednich. Unikaé
petli!
pipeSolution
Spawanie metodg MAG o zredukowanej mocy. Doskonate i pozbawione wtopow spawanie rurociggéw. Warstwa graniowa oraz
warstwy wypetniajace oraz kryjace z i bez szczelin powietrznych. Stale niskostopowe i wysokostopowe spawane elektrodami

petnymi.
=

Rys. 5- 21

+  Spawanie Sciegiem graniowym blach i rur przy wszystkich pozycjach
+ Stale niestopowe i niskostopowe oraz wysokowytrzymate stale drobnoziarniste
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Spawanie pipeSolution do: @ drutu (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Materiat Gaz JoB| & |JOoB| & |JOB| & (JoB| 5 |JoB| & |JOB| &
Stal Cco2 X X X X X x | 171 | 6,0 | 172 | 5,0 X X
Ar 80-90% X X X X X x | 173 | 6,0 | 174 | 5,0 X X
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5.8.6
=

Cyklogramy / sposoby pracy w spawaniu metoda MIG/MAG

Parametry spawalnicze, jak np. poczatkowy wyplyw gazu, dopalanie itd. sq dla wiekszosci zastosowan
optymalnie nastawione fabrycznie. W razie potrzeby mozna je jednak zmienic.

5.8.6.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol Znaczenie

? Naci$niecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krotkotrwate naci$niecie wiacznika uchwytu (nacisnaé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

Podawanie drutu elektrodowego

P |- PR <

Poczatkowe podawanie drutu z narastajaca predko$cig

~—

=85 (25% 7 ™)

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

Dwutakt

i-._:‘ Dwutakt specjalny
Hh Czterotakt
i—f_H" Czterotakt specjalny
t Czas
PSTART | Program startu
PA Program gtowny
PB Obnizony program gtowny
PEND | Program zakoriczenia spawania
t2 Czas spawania punktu

46
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Praca w trybie dwutaktu
« 1.

< 2.

¢

T —> t
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I j ' E > t

T : E : > t

onrn. f ; ; ) no
Rys. 5- 22
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig narastajaca”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
+  Przelaczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Zatrzymuje si¢ silnik podajnika drutu.
+ Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie dwutaktu z Superpuls
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on if T 4
Rys. 5- 23

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajaca’.

+  Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.

+  Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okresoéw czasu (t2 i ts) pomiedzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Ps.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

+  Funkcja Superpuls wytacza sie.

+  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Dwutakt specjalny
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Rys. 5-24
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajaca”.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tstar)
*  Zmiana pradu na program gtowny Pa.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu
+ Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp na okres tend.
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Spawanie punktowe
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Rys. 5- 25

Czas startu tstat musi by¢ zsumowany z czasem spawania punktu ta.

Pierwszy takt

Nacisna¢ i przytrzymac¢ wigcznik palnika
Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.

tuk zajarza sie po zetknigciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

plynie prad spawania (program startowy Pstarr, zaczyna sig uptyw czasu spawania punktu)

Zmiana pradu na program gtowny Pa.

Po uptywie nastawionego czasu spawania punktu nastepuje zmiana pradu na program zakofczenia spawania Penp.

Silnik podajnika drutu zatrzymuije sie.
Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie fuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koficowego wyptywu gazu.

Drugi takt

Zwolni¢ wigcznik palnika

Po zwolnieniu wigcznika palnika (takt 2) spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu spawania punktu
(zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp).
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Dwutakt specjalny z Superpulse
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Rys. 5- 26

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

+  Wyplywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacq’.

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tstan).

* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

+  Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa;
Parametry spawalnicze zmieniajq sie wedtug zadanych okreséw czasu (t2 i t3) pomiedzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Ps.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

+  Funkcja Superpuls wytgcza sie.

+ Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Penp na okres tend.

+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu
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Rys. 5- 27
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac wiacznik uchwytus Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig narastajaca’.
+  Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
+  Przelgczenie na wybrang predkos$¢ podawania drutu (program gtowny Pa).
Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt
+ Nacisna¢ wtacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koficowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu z Superpuls
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Rys. 5- 28
Pierwszy takt:
+ Nacisna¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.
+ Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig narastajaca’.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
+  Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa.
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okresoéw czasu (t2 i ts) pomiedzy programem gtéwnym Pa a
obnizonym programem gtéwnym Ps.
Drugi takt:
«  Zwolni¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt:
+ Nacisna¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt:
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Funkcja Superpuls wytacza sie.
«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie 4-taktu ze zmienng metoda spawania (przetaczanie procesow)
Aktywacja lub ustawienie funkcji - Patrz rozdziat 5.8.11.
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Rys. 5- 29
Pierwszy takt:
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik palnika
+ Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z predkoscig powolnego podawania drutu.
+  tuk zajarza si¢ po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania.
+  Wiacza sig zmiana metody zaczynajac od metody Pa:

Metody spawania zmieniajg si¢ z wedtug zadanych okresow czasu (tz i ts) pomiedzy zapisang w JOB metoda Pa a przeciwng
metoda Ps

Jezeli w zadaniu spawalniczym JOB zapisano metode standardowa, zataczana jest w sposoéb ciagty najpierw metoda
standardowa a nastepnie impulsowa. To samo dotyczy odwrotnego przypadku.

Drugi takt:

+  Zwolni¢ wigcznik palnika (brak oddziatywania na proces spawania)
Trzeci takt:

+ Nacisna¢ wiacznik palnika (brak oddzialywania na proces spawania)
Czwarty takt:

+  Zwolni¢ wigcznik palnika

+  Funkcja Superpuls wytgcza sie.

«  Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Funkcje mozna aktywowac za pomoca oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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Czterotakt specjalny
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Rys. 5- 30

\ 4

Pierwszy takt
+ Nacisng¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacq’.
+ Luk zajarza si¢ po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrarr).
Drugi takt
+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
*  Zmiana pradu na program gtowny Pa.
Zmiana pradu na program gtéwny Pa nastepuje najwcze$niej po uptywie ustawionego czasu tstarr.i najpézniej w chwili
zwolnienia wiacznika uchwytu.
W trybie krotkotrwatego nacisniecia” mozna przejs¢ na obnizony program gtéwny Ps.
Powtérne krétkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego Pa.
Trzeci takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.
+  Zmiana pradu na program zakoriczenia spawania Penp.
Czwarty takt
+ Zwolni¢ wiacznik uchwytu.
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+  Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
I=5> 1 Wylaczenie trybu krétkotrwalego nacisniecia (krotkie naci$niecie i zwolnienie wigcznika w ciggu 0,3 s).
Jesli przetaczanie pradu spawania na obnizony program gtéwny Ps ma by¢ wyfaczone, to w przebiegu programu
warto$¢ parametru DV3 musi by¢ nastawiona na 100% (Pa = Ps).
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Praca w trybie 4-taktu specjalnego ze zmienng metoda spawania przez naciskanie impulsowe (przetaczanie procesow)

1>  Aktywacja lub ustawienie funkcji - Patrz rozdziat 5.8.11.

=

f—— 1. —> = 2, He3rie— 4. —>

? ? 4?3 m@ ? |
il =

== PSTART i

PB I:’END L

cql iﬁI ﬁc J'Q_.;

Rys. 5- 31

Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu
+ Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
¢ Silnik podajnika drutu pracuje z predkos$cig powolnego podawania drutu.
+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,

ptynie prad spawania (program startowy Psrarr)
Drugi takt
+ Zwolni¢ wiacznik palnika
*  Zmiana pradu na program gtowny Pa.
Zmian pradu na program gtéwny Pa nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tstart najpézniej w chwili
zwolnienia wiacznika uchwytu.
Krotkie nacisniecie wiacznika uchwytu (krocej niz 0,3 sek) powoduje przetaczenie metody spawania (Ps).
Jezeli w programie gtéownym zdefiniowano metode standardowa, krotkie nacisniecie powoduje przetaczenie na metode
impulsowa, ponowne nacis$niecie powoduje powrét do metody standardowej, itd.
Trzeci takt
+ NacisnaC i przytrzymac¢ wigcznik palnika
+  Zmiana pradu na program kofncowy Penp.
Czwarty takt
«  Zwolni¢ wiacznik palnika
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+  Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

Funkcje mozna aktywowac za pomocq oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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Praca w trybie 4-taktu specjalnego ze zmienng metoda spawania (przetaczanie procesow)
1>  Aktywacja lub ustawienie funkcji - Patrz rozdziat 5.8.11.
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Rys. 5- 32
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac wiacznik painika
+ Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig powolnego podawania drutu”.

*  Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tstart).

Drugi takt

+  Zwolni¢ wigcznik painika

+ Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

+  Wigcza sie zmiana metody zaczynajac od metody Pa:

Metody spawania zmieniajg si¢ z wedtug zadanych okresow czasu (t2 i ts) pomiedzy zapisang w JOB metoda Pa a przeciwng
metodq Ps

Jezeli w zadaniu spawalniczym JOB zapisano metode standardowa, zataczana jest w sposoéb ciagty najpierw metoda
standardowa a nastepnie impulsowa. To samo dotyczy odwrotnego przypadku.
Trzeci takt

+ Nacisna¢ wigcznik palnika.

+ Funkcja Superpuls wytgcza sie.

+  Zmiana pradu w programie zakoriczenia spawania Penp. przez okres tend.
Czwarty takt

+  Zwolni¢ wigcznik palnika

+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

+  Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

I  Funkcje mozna aktywowac za pomoca oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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Czterotakt specjalny z Superpuls
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Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

+  Wyplywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cia narastajacq’.

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tstan).

Drugi takt.

¢+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu

+  Zmiana pradu na program gtowny Pa.

+  Wigcza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gtéwnego Pa:

Rys. 5- 33

Parametry spawalnicze zmieniajq sie wedtug zadanych okreséw czasu (t2 i ts) pomiedzy programem gtéwnym Pa a

obnizonym programem gtéwnym Ps.
Trzeci takt
+ Nacisna¢ wtacznik uchwytu.
*  Funkcja Superpuls wylacza sie.
+ Zmiana pradu na program zakoriczenia spawania Penp przez okres tend.
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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5.8.7 Przebieg programu spawania metoda MIG/MAG (tryb "Program Steps")
Niektore materiaty, jak np. aluminium wymagaja specjalnych funkcji, aby ztacze spawane byto pewne i wysokiej jakosci. W takich
sytuacjach stosuije sie tryb czterotaktu specjalnego z nastepujacymi programami:
+  Program startowy Psrarr (redukcja przyklejenia na poczatku spoiny)
*  Program gtéwny Pa (spawanie ciggte)
+  Obnizony program gtéwny Ps (celowa redukcja energii cieplnej)
+  Program koncowy Peno (minimalizacja krateréw na korcu spoiny przez celowa redukcije energii ciepinej)
Programy obejmujg parametry takie jak: predko$¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekcja dtugo$ci tuku, czasy trwania
zmiany pradu, czas trwania programu itd.
A
I Pstart
s ()
Pa Pa
o °
Ps
® Peno
1
t
Rys. 5- 34
W kazdym zadaniu spawalniczym JOB mozna okresli¢ oddzielnie dla obnizonego programu startowego, gtéwnego i koricowego,
czy ma nastgpi¢ zmiana na metode impulsowa.
Te parametry zapisane zostajg wraz z JOB w spawarce. Fabrycznie we wszystkich zadaniach spawalniczych forceArc JOBs
metoda impulsowa podczas programu koficowego jest aktywna.
1>  Aktywacja lub ustawienie funkcji - Patrz rozdziat 5.8.11.
5.8.7.1  Wybor parametréw przebiegu programu
Element Czynnosé¢  |Wynik Wskazanie
sterowniczy
’ Wybér parametréw w przebiegu programu
nx =
: :\/ @Qm Ustawianie parametrow spawania
i v
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5.8.7.2 Przeglad parametrow spawania metoda MIG/MAG

Pstarr, Ps, i Penp sq fabrycznie programami wzglednymi. Sq one procentowo zalezne od predkosci podawania drutu
programu gféwnego Pa. W razie potrzeby programy te moga zosta¢ ustawione réwniez jako wartos¢ absolutna (patrz
Ustawienie parametru specjalnego P21).

=

Superpuls
Rys. 5- 35

Parametry podstawowe

Poz. Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
1 | Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d0,05do20,0s
2 | Pstart
Wzgledna predkos$¢ posuwu drutu od 1% do 200%
Korekta dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
3 | Czas trwania 0d0,0sdo20,0s
4 | Czas trwania zmiany pradu z Pstart na Pa 0d 0,0sdo20,0s
5 |Pa
Absolutna predko$¢ posuwu drutu od 0,1 m/min do 40 m/min
6 | Czas trwania (spawania punktowego i Superpuls) 0d 0,01 sdo0 20,0 s
7 |Ps
Wzgledna predko$¢ posuwu drutu od 1% do 200%
Korekta dtugosci tuku drutu 0d -9,9V do +9,9V
8 | Czas trwania 0d 0,015d020,0s
9 | Czas trwania zmiany pradu z Pa na Peno 0d0,0sdo20s
10 | Peno
Wzgledna predkos$é posuwu drutu od 1% do 200%
Korekta dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
11 | Czas trwania (Superpuls) 0d0,0sdo20s
12 | Czas koricowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
13 | superPuls zat./ wyt.
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5.8.7.3 Przyklad, spawanie szczepne (dwutakt)

| P,
' Tt
Rys. 5- 36
Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Dlugos¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program gtéwny "Pa"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
Ustawienie predko$ci podawania drutu

5.8.7.4 Przykiad, spawanie szczepne aluminium (dwutakt specjalny)

A
PSTART
e @

e
P, b
END
7]
Tt
Rys. 5- 37

Parametry podstawowe

Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyplywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Diugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program startowy "Pstart"

Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
DVstart Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
Ustart Korekcja dtugosci tuku 0d -9,9V do +9,9V
tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s
Program gtéwny "Pa"

Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji

Ustawienie predkosci podawania drutu
Program kratera koncowego "Penp"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji
DVend Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.8.7.5 Przyklad, spawanie aluminium (czterotakt specjalny)

A

PSTART

0
P, LPe 5
END
7]
~t
Rys. 5- 38
Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyptywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Diugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program startowy "Pstart"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
DVstart Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
Ustart Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s
Program gtéwny "Pa"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji
Ustawienie predko$ci podawania drutu
Obnizony program gtéwny "Ps"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
DV3 Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
u3 Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
Program kratera koncowego "Pexp"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji
tSend Czas trwania zmiany pradu z Palub Ps na Peno 0d0,0sdo20s
DVend Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.8.7.6  Przyklad, spoiny zewnetrzne (czterotakt Superpuls)

A

® ° ® PEND
P, P, P, \-—I
Tt
Rys. 5- 39
Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
GASend: Czas koncowego wyplywu gazu 0d0,0sdo20s
RUECK Diugo$¢ dopalania elektrody od 2 do 500
Program startowy "Pstart"
Parametry spawalnicze Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji
DVstart Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Ustart Korekta dtugo$ci tuku od -9,9V do +9,9V
tstart Czas trwania 0d0,0sdo20s

Program gtéwny "Pa"
Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulac;ji

tS1 Czas trwania zmiany pradu z Pstart na Pa 0d0,0sdo20s
DV3 Ustawienie predko$ci podawania drutu od 0% do 200%
t2 Czas trwania 0d0,1sdo20s
tS3 Czas trwania zmiany pradu z Ps na Pa 0d0,0sdo20s

Obnizony program gtéwny "Ps"
Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

tS2 Czas trwania zmiany pradu z Pa na Ps 0d0,0sdo20s
DV3 Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
u3 Korekta dtugo$ci tuku od -9,9V do +9,9V
t3 Czas trwania 0d0,1sdo20s

Program kratera koncowego "P
Parametry spawalnicze

END"
Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

tSend Czas trwania zmiany pradu z Palub Ps na Penp 0d0,0sdo20s
DVend Predko$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekta dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s

099-005414-EW507
08.02.2016

63



Budowa i dziatanie
Spawanie metodg MIG/MAG

e\n;in

Tryb pracy
Sposdb spawania
superPuls (WL./WYL.)

Predkos¢ podawania drutu (DV2)

Rézne zadania spawalnicze lub pozycje spawania wymagajq roznych wydajno$ci spawania (punktéw roboczych) lub programoéw
spawalniczych. W kazdym spo$réd maks. 16 programéw zapisywane sg nastepujace parametry:

Korekta napiecia (U2)
Dynamika (DYN2)
Uzytkownik moze zmienia¢ parametry spawania programéw gtéwnych za pomoca nastepujacych podzespotdw.
@ g
'g 2 > % n é -g
M3.71 PO
Sterownik urzadzenia do posuwu tak tak
drut P1..15
R20 _ PO ) tak .
Przystawki zdalnego sterowania | tak | nie P19 nie tak 1) nie
R40 tak
Przystawki zdalnego sterowania tak nie PO nie tak nie nie
R50 PO
Przystawki zdalnego sterowania | tak | nie P15 tak
PC 300.NET . PO tak nie
Oprogramowanie nie P1..15 tak
Up / Down _ PO . tak .
Uchwyt spawalniczy tak nie P1..9 nie nie nie
2 Up /Down ) PO . tak .
Uchwyt spawalniczy tak nie P1..15 ne nie ne
PC1 ) PO , tak .
Uchwyt spawalniczy tak nie P1..15 ne nie ne
PC2 PO . tak .
Uchwyt spawalniczy tak P15 nie nie ne

1) w przypadku trybu pracy z korekcja, patrz parametry specjalne "P7 - tryb pracy z korekcjq, ustawienie wartosci granicznej"
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Przykiad 1: Spawanie blach o roznej grubosci (dwutakt)

Rys. 5- 40
Przyktad 2: Spawanie przedmiotu réznymi pozycjami (czterotakt)

b PA1

PA2
PA3 PA3

Rys. 5- 41

Przyktad 3: Spawanie aluminium o réznej grubosci (dwu- lub czterotakt specjalny)

A

A 4

Rys. 5- 42

I3  Mozna zdefiniowaé do 16 programow (Pao do Pas).

W kazdym programie mozna na stafe zapisac punkt roboczy (predkos¢ podawania drutu, korekcje dfugosci tuku,
dynamike / dfawienie).

Wyjatek stanowi program P0: ustawienie punktu roboczego odbywa sie w tym przypadku recznie.
Zmiany parametréw spawalniczych sq natychmiast zapisywane!
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5.8.7.7 Wyhor parametrow (program A)
5>  Zmiany parametréw spawania mogq by¢ wykonywane tylko wtedy, gdy przefacznik z kluczem jest ustawiony w pozycji

”1”.
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
’ Przestawianie wskazania danych spawania na wskazanie ] 1
nx Y= |programu. (Swieci sie LED Prog) L ! L
@5)" Wybieranie numeru programu. a7 N
Q ’ Przyktad wskazania: Program ,1”. L ! /
v
’ Wybieranie parametru przebiegu programu
nx "Program gtowny (Pa)".
(Swieci sie LED)
@3 Ustawianie predkosci podawania drutu. o ']
Q ' (warto$¢ absolutna) nJ Ly
e
@3"‘ Ustawianie korekty diugosci tuku. TR g Tx]
Q ' Przyktad wskazania: Korekta ,-0,8 V* nJ L
Y (Zakres regulaciji: -9,9 V do +9,9 V)
’ Wybieranie parametru przebiegu programu ,Dynamika®“.
1x =
@Qm Ustawianie dynamiki. (zakres regulacji: od 40 do -40) ') l'l’
Q ' 40: Luk twardy i waski. It
-40: Luk migkki i szeroki. NN
mimin [ H]
5.8.8 Wylaczenie automatyczne w spawaniu metoda MIG/MAG
[=3>  Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:
*  bledu zajarzania (jezeli w ciagu 5 s od sygnatu uruchomienia nie popfynie prad spawania);
*  przerwania tuku (jezeli tuk zostaf przerwany na ponad 5 s).
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5.8.9

5.8.10

5.8.10.1

Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/MAG
Wiacznik na uchwycie do spawania metoda MIG stuzy do wigczania i wylgczania procesu spawania.

Elementy sterowania | Funkcje

Wigcznik palnika +  Spawanie Start / Stop

Ponadto, w zaleznosci od typu urzadzenia i konfiguracji sterownika, mozliwe sa inne funkcje poprzez nacisniecie
wlacznika uchwytu- Patrz rozdziat 5.13:

¢+ Przelgczanie pomiedzy programami spawania (P8).

+ Wybor programu przed rozpoczeciem spawania (P17).

+ Przefgczanie pomigdzy spawaniem impulsowym a standardowym w trybie pracy 4-takt specjainy.

*  Przelgczanie pomiedzy podajnikami drutu podczas pracy w trybie podwojnym (P10).

Uchwyt specjalny MIG/IMAG

Opis funkciji i doktadne informacje podano w instrukcji obstugi danego uchwytu spawalniczego!
Tryb pracy Programowany / Up-/Down
i Programm

O(v)

Up / Down

Rys. 5- 43

Poz. | Symbol |0pis

1 Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
ﬂ Programm Przetgczanie programdw lub zadan spawalniczych

A Up / Down Ptynna regulacja mocy spawania.
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5.8.10.2 Przetaczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim
| A NIEBEZPIECZENSTWO
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja

powoduje utrate gwaranciji!
*  Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

OSTROZNIE

Kontrola!
Przed ponownym uruchomieniem nalezy bezwzglednie przeprowadzi¢ "przeglad i kontrole podczas

eksploatacji" wg IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania tukowego - przeglady i kontrole podczas
eksploatacji"!
+  Szczegotowe informacje podane zostaty w standardowej instrukcji eksploatacji spawarki.

Wtyczki znajduja sie bezposrednio na plycie M 3.7x.

Wiyk Funkcja
na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)
na X23 Praca z napedem posrednim
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5.8.11 Menu ekspert (MIG/IMAG)
W menu ekspert umieszczono funkcje i parametry, ktdre nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku urzadzenia lub ktére nie
wymagajq regularnego ich modyfikowania.
5.8.11.1 Wybor
I  ENTER (Wejscie w menu)
*  Przytrzymac przez 3 s przycisk ,,Parametry spawania“.
NAVIGATION (Nawigacja w menu)

*  Wyboru parametrow dokonuje sie naciskajqc przycisk ,,Parametry spawania“.
»  Ustawienie lub modyfikacja parametrow odbywa sie za pomoca pokretfa,Ustawienie parametrow spawania“.

EXIT (Wyjscie z menu)
* Po 3 s urzadzenia samoczynnie powraca do statusu gotowosci do pracy.

( NAVIGATION ) ( EXIT )
g
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Wskazanie Ustawienie / wybor

Korekcja upalenia drutu (zakres regulacji 0-499)

W przypadku ustawienia zbyt duzej wartoci powoduje to powstawanie zbyt duzej kuli na drucie
elektrodowym (nieprawidtowe nowe zajarzenie) lub drut elektrodowy przykleja sie do koncdwki pradowej. W
przypadku ustawienia zbyt matej warto$ci drut elektrodowy przykleja sie w jeziorku spawalniczym.

+  Zwiekszenie wartosci > wieksze upalenie drutu

+  Zmniejszenie wartoci > mniejsze upalenie drutu

A

-
'.

!

-

[

-

- - Ustawienie ograniczenia programéw zaleznego od zadania/n-takt

o Za pomocg, ograniczenia programéw zaleznego od zadania mozna w wybranym zadaniu ograniczy¢ liczbe
dostepnych programéw do (2...9). To ustawienie mozna wprowadzi¢ dla kazdego zadania indywidualnie.
Dodatkowo istnieje — tradycyjnie — réwniez mozliwo$¢ "generalnego ograniczenia programéw". Ustawia sie
je za pomoca parametru specjalnego P4 i obowigzuje ono dla wszystkich zadan, dla ktorych nie ustawiono
ograniczenia programéw zaleznego od zadania (patrz opis parametréw specjalnych).

Ponadto istnieje mozliwos¢ pracy w trybie "4-takt specjalny (n-takt)", gdy parametr specjalny 8 jest
przetaczony na 2. W takim przypadku (przetaczanie programoéw zalezne od zadania jest wigczone a
parametr specjalny 8=2 i 4-takt specjalny) poprzez nacisnigcie wytacznika uchwytu w programie gtéwnym
mozna przetaczy€ na nastepny program (patrz opis parametréw specjalnych).

| ommmmmmmnnes Brak ograniczenia programéw zaleznego od zadania

2-9 -mm Ograniczenie programoéw zalezne od zadania do maks. dostepnej liczby programow

-

<

Wyfacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

'R Zmiana sposobu spawania (przetaczanie procesow)
L Przy aktywnej funkcji rodzaj spawania zostaje odwrdcony pomiedzy spawaniem fukiem standardowym a

tukiem impulsowym. Przetaczanie odbywa sie albo poprzez impulsowe naci$niecie wytacznika uchwytu (4-
takt specjalny) lub przez aktywowang funkcje Superpuls (zmiana pomiedzy Pa und Ps).

-------- Funkcja wiaczona.

ST I E— Funkcja wytaczona.

R Metoda spawania tukiem pulsujacym (program Psrarr)

-1 Metode spawania tukiem pulsujgcym mozna aktywowa¢ w programie startowym (Pstarr) W trybach pracy 2-
takt specjalny i 4-takt specjalny.

on Funkcja wigczona.

Off -mmmeeme- Funkcja wytgczona.

Metoda spawania fukiem pulsujacym (program Penp)

Metode spawania fukiem pulsujgcym mozna aktywowa¢ w programie koncowym (Peno) w trybach pracy 2-
takt specjalny i 4-takt specjalny.
0N ---mmmmmmm- Funkcja wigczona.

o] — Funkcja wylgczona.

Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem fukiem impulsowym.

-'>

] - Rodzaj zajarzania (MIG/IMAG)
U Zastosowanie: Zajarzanie bez rozpryskow, np. materiatéw aluminiowych i chromowo/niklowych.
0= Konwencjonalne zajarzanie tuku
1= e Zajarzanie tuku z wycofaniem drutu do zastosowan Push/Pull
2= e Zajarzanie tuku z wycofaniem drutu nie do zastosowar Push/Pull
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5.9
5.9.1

Spawanie metoda TIG
Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Rys. 5- 45
Poz. Symbol | Opis
1 QZ Uchwyt spawalniczy
2 Wiazka przewodéw uchwytu spawalniczego
3 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztacze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wigcznik palnika
4 G_> Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego
5 _@ Szybkozlacze (czerwone)
powrdt ptynu chtodzacego
6 == | Ghiazdo przylaczeniowe, prad spawania ,-”
+ Spawanie metodg TIG: przytacze pradu spawania do uchwytu spawalniczego
7 Zrédio pradu

Przestrzega¢ dokumentaciji systemu!

+  WetknaC wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztacza centralnego i przykrecic nakretkg ztaczkowa.

+  Wityk pradu spawania uchwytu spawalniczego kombi wetkna¢ do gniazda pradu spawania (-) i zabezpieczy¢ obrotem
w prawo (wytacznie wariant z oddzielnym przytaczem pradu spawania).
+  Zaryglowac ztaczki przewoddw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztgczach:

chiodziwa).

powrat czerwony do czerwonego szybkoztacza (powr6t chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego szybkozigcza (doptyw
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5.9.2 Wybér zadania spawalniczego
+ Wybra¢ JOB 127 (zadanie spawalnicze TIG).
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawalniczy.

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
Osprrars ’ Wybér wprowadzania numeru JOB Tl AR
10B- 1x Y& L0 s
LIsT
@N‘ Ustawianie numeru JOB 0 o
Q ’ Po okofo 3 sekundach urzadzenie przejmuje wybrane . oy
g ustawienie
5.9.2.1 Ustawienie pradu spawania
Prad spawania ustawia sie za pomocg pokretta ,Predko$¢ podawania drutu®.
Element obstugi | Akcja | Wynik Wskazania
@I“ Nastawianie pradu spawania Ustawienie wartosci
Q zadanej
s

5.9.3 Zajarzanie tuku w spawaniu metoda TIG
5.9.3.1 Zajarzanie Liftarc

a) b) C)

Rys. 5- 46

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposoéb, aby miedzy koricdwka 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 normainego pofozenia.

Zakonczenie spawania: wiacznik uchwytu puscic¢ lub nacisnac i puscic¢ w zaleznosci od wybranego trybu pracy.
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5.9.4 Cyklogram / tryby pracy

5.9.4.1 Objasnienie symboli i funkcji
Symbol | Znaczenie

Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

Poczatkowy wyptyw gazu

Koricowy wyptyw gazu

Dwutakt

BAY

2\

QQ& Krotkotrwate nacisnigcie wiacznika uchwytu (nacisngé i od razu puscic)
|

on

no
1
n

M, Dwutakt specjalny

oy Czterotakt

M Czterotakt specjalny
T

Czas

Pstart | Program startu

Pa Program gtowny

Ps Obnizony program gtéwny

Penp Program zakoriczenia spawania

tS1 Czas trwania zmiany pradu z PSTART na PA

099-005414-EW507 73
08.02.2016



Budowa i dziatanie eV\;fn

Spawanie metoda TIG

Praca w trybie dwutaktu
< 1. >le— 2. 4>:

), XY :
il

R —

v

v

Rys. 5- 47

Wyhér

T
+ Wybrac tryb dwutaktu L
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
+  Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.

Drugi takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
* Luk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.

Dwutakt specjalny

i)
on ne
Rys. 5- 48
Wyhér
LY
+ Wybrag tryb dwutaktu specjalnego .
Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu.

+ Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

+  Prad spawalniczy plynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Pstart".

+ Po uplywie czasu pradu zajarzania “tstert” prad spawania wzrasta do poziomu programu gtéwnego “Pa‘ w przeciagu
ustawionego czasu narastania pradu “ts1“.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

+ Prad spawania obniza sie w przeciggu czasu opadania pradu “tse“ do poziomu programu zakonczenia spawania “Penp".
+  Po uplywie czasu pradu koricowego “teno” tuk gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koAcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu

«— 1. — > 2. —————— i« 3. >e—— 4 —>

5.2 AN 5 AN A\

|

IT P,

A
A4
A

Rys. 5- 49

Wybor

vivd
+  Wybrac tryb czterotaktu S,
Pierwszy takt
+ Nacisna¢ i przytrzymac¢ wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
+ Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wiacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt
+ Nacisna¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
+  tuk gadnie.
+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Czterotakt specjalny

1. — i< 2. ————————«— 3.4 —>
¥\ A\ L\ AN A\
T , » t
P, L s
PSTART PB 3
| T o Pevo
oI\ no
Rys. 5- 50
Wybér
"W
+ Wybraé tryb czterotaktu specjalnego .
Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

+ Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Pstart".

Drugi takt

+  Zwolni¢ wigcznik palnika

+  Zmiana pradu na program gtéwny “Pa”.

Zmiana pradu na program gtéwny Pa nastepuje najwczesniej po uplywie ustawionego czasu tstarr i najpézniej w chwili
zwolnienia wiacznika uchwytu.

Poprzez krotkotrwale naci$niecie wtacznika uchwytu mozna przejs¢ na obnizony program gtéwny “Ps”. Powtdrne
krétkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego “Pa”.

Trzeci takt

+ Nacisna¢ wigcznik palnika.

+  Zmiana pradu na program koricowy "Penp".

Czwarty takt
+ Zwolni¢ wiacznik palnika
+  tuk gadnie.

+ Zaczyna si¢ odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

5.9.4.2 Wylaczenie automatyczne w spawaniu metoda TIG

IS

Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:
* bfedu zajarzania (jezeli w ciggu 5 s od sygnatu uruchomienia nie popfynie prad spawania);
* przerwania fuku (jezeli fuk zostaf przerwany na ponad 5 s).

76
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5.9.5 Przebieg programu spawania metoda TIG (tryb "Program Steps")

e
sec,e

‘sec y @
seo @D/ ’
sec @
ec Superpuls sec sec

Rys. 5- 51

Parametry podstawowe

Poz. |Znaczenie / objasnienie Zakres regulac;ji
1 Czas poczatkowego wyptywu gazu 0sdo09s
2 Pstart
Prad zajarzania 0 % do 200 %
3 Czas trwania (program startowy) 0sdo 20s
4 Czas trwania zmiany pradu Pstart na Pa 0sdo 20s
5 Pa (program gtéwny)
Prad spawania, bezwzgledny 5Ado 550 A
6 Czas trwania (Pa) 0,015sdo20,0s
7 Ps (obnizony program gtowny)
Prad spawania 1% do 100 %
8 Czas trwania (obnizony program gtéwny) 0,01sdo20,0s
9 Czas trwania zmiany pradu Pana Peno 0sdo20s
10 Peno (program koricowy)
Prad spawania 1% do 100 %
1 Czas trwania (program koricowy) 0sdo20s
12 Czas koficowego wyptywu gazu 0sdo20s
13 superPuls wh. [ wyt.

Pstarr, Ps, i Peno sg programami wzglednymi, ktérych ustawienia pradu spawania sg procentowo zalezne od generalnego
ustawienia pradu spawania.
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5.10 Spawanie elektroda otulong

5.10.1 Wybér zadania spawalniczego

+ Wybrac¢ JOB 128 (zadanie spawalnicze MMA).
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawalniczy.

5.10.1.2 Arcforce

Element obstugi Akcja Wynik Wyswietlacz
Osprrars ’ Wyb6r wprowadzania numeru JOB T AR
J0B- 1x % VL0 s
LIST
(@m Ustawianie numeru JOB =
Q Po okofo 3 sekundach urzadzenie przejmuje wybrane L ) )
g ustawienie
5.10.1.1 Ustawienie pradu spawania
Prad spawania ustawia sie za pomocg pokretta ,Predko$¢ podawania drutu®.
Element obstugi | Akcja | Wynik Wskazania
@I“ Nastawianie pradu spawania Ustawienie wartosci
zadane;
2
Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie
’ Wybra¢ parametr spawalniczy Arcforcing m]
@ | L Swieci przynalezna do przycisku dioda LED ®. L
@Zﬁr‘ Ustawienie Arcforcing dla typow elektrod: o
Q ' (zakres regulacji: od -40 do 40) LN
/ Wartosci ujemne rutyl - '.,' ,'-"
Warto$ci ok. zera zasada =
Warto$ci dodatnie celuloza

78
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5.10.1.3 Hotstart
Uktad goracego startu (Hotstart) zapewnia lepsze zajarzanie tuku przez podwyzszony prad zajarzania.

| <a)»
a)=  czas gorgcego startu
b)=  prad goracego startu b)
| = prad spawania
t= czas | >t

Rys. 5- 62

Ustawienie parametréw Hotstart - Patrz rozdziat 5.10.2

5.10.1.4 Antistick

U4 Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Jesli elektroda zaczyna przyklejac sie pomimo uktadu Arcforce,
urzadzenie automatycznie obniza prad w ciggu 1 sekundy do
warto$ci minimalnej, aby zapobiec wyzarzeniu elektrody. Sprawdzi¢
nastawienie pradu spawania i skorygowac zgodnie z zadaniem
spawalniczym!

Antistick

v

Rys. 5- 63
5.10.2 Przeglad parametrow

O}
(D—1-® sec

sec PY
O sec
sec Superpuls sec sec
Rys. 5- 54
Parametry podstawowe
Poz. |Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
Prad spawania 5 A do maksymalnego pradu spawania
2 Czas goracego startu 0do20s
3 Prad goracego startu 0 do 200 %

I  Prad goracego startu (Hotstart) jest procentowo zalezny od wybranego pradu spawania.
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5.11 Zdalne sterowanie

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

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

«  Uzywa¢ wytgcznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytow
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcii!

+  Akcesoria podtaczaé wytacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odtgczeniem.

5>  Przystawki zdalnego sterowania, w zalezno$ci od wersji, podfaczane sq do 19-stykowego gniazda (analogowego) lub 7-
stykowego gniazda (cyfrowego).

5> Nalezy przestrzegaé zalecen dokumentacji akcesoriow!

5.12 Interfejsy do automatyzacji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub modyfikacje moga by¢
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby! Nieupowazniona ingerencja

powoduje utrate gwarancji!
+ Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek nieprawidtowego podtaczenia!
Nieprawidtowe podtaczenie moze skutkowa¢ uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!
+ Akcesoria podtgczaé do odpowiednich gniazd i zabezpieczaC przed odtaczeniem przy wytgczonym urzadzeniu
spawalniczym.

+ Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych akcesoriow!
+  Akcesoria sg wykrywane przez urzadzenie automatycznie po wigczeniu zrodta pradu.
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5.12.1 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

)

/ c = ]
L4
o G 0-10V -
10K I 10K
ov iy
E E—mm¢——- 2 |
. BRT | I
(=
- I
| ooy . I
1
S1 /s3
. CODE DV }
\
[ COoDEUST |
. BRT
~
~__PP-Motor - |_<@
:E PP-Motor +
\
Rys. 5- 55
Styk Ksztalt sygnatu | Nazwa
A Wyjscie Przytacze ekranu kabla PE
C Wyijscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
D Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V - 10 V) — predko$¢ podawania drutu
E Wyijscie Potencjat odniesienia (0 V)
FIS Wejscie Moc spawania Start/Stop (S1)
G Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V - 10 V) — korekcja dtugosci tuku
K Wejscie Aktywacja warto$ci zadanej napiecia sterujacego dla predkosci podawania drutu (S2)
W celu aktywacji poda¢ podaé sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
R Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujacego dla korekciji dtugo$ci tuku (S3)
W celu aktywacji podac¢ podaé sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
un Wyjscie Napiecie zasilajgce uchwyt spawalniczy Push/Pull
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.12.2 Blokada zmiany parametrow spawalniczych

5.13

W celu zabezpieczenia parametrow spawalniczych zapisanych w pamigci urzadzenia przed niepowotanym lub omytkowym
przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego wytgcznik
kluczykowy.

Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 1 mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcje i parametry.
Gdy kluczyk znajduje sie w potozeniu 0 niemozliwa jest zmiana nastepujacych funkcji i parametrow:

+  Brak regulacji punktu pracy (moc spawania) w programach 1-15.

+  Brak zmiany sposobu spawania, trybu pracy w programach 1-15.

+ Brak przetgczania zadania spawalniczego (moZliwy tryb JOB pakietowych P16).

+  Brak zamian parametréw specjalnych (oprécz P10) — wymagany restart.

Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Parametréw specjalnych (P1 do Pn) uzywa sie do konfigurowania funkcji urzadzenia zgodnie z zyczeniami uzytkownika.
Uzytkownik zyskuje dzieki temu wysoki stopien elastycznosci w celu optymalizacji do swoich potrzeb.

Tych ustawien nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzadzenia, poniewaz z reguty nie jest wymagane regularne
ustawienie parametrow. Wybdr dostepnych parametréw specjalnych moze odbiega¢ w zaleznosci panelu sterujacego spawarki
uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia instrukcja eksploataciji). W razie potrzeby mozna przywrocic fabryczne
ustawienie parametrow specjalnych- Patrz rozdziat 5.13.1.1.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.13.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

0=  ENTER (Wejscie w menu)
*  Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wylfacznika gtéwnego.
*  Przytrzymac przycisk ,,Wybor parametréw z lewej strony” i jednoczesnie wigczyé z powrotem urzadzenie.
NAVIGATION (Nawigacja w menu)
*  Wyboru parametréw dokonuje sie obracajqc pokrettem ,,Ustawienie parametréw spawalniczych*.
* Ustawienie lub modyfikacja parametréw odbywa sie za pomocq pokretfa ,,Korekcja dfugosci tuku / Wybér programu
spawania“.
EXIT (Wyjscie z menu)
* Nacisnaé przycisk ,,Wybor parametréw z prawej strony" (wylaczyé i ponownie wigczyé urzadzenie).
[ NAVIGATION |
4 T )
e
v )
Rys. 5- 56
Wskazanie Ustawienie / wybor
10 N Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu
0 = normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s )
1 = szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s) (Fabrycznie)
[ - Program ,,0“ blokada
J L 0 = PO odblokowany (Fabrycznie)
1 = PO zablokowany
o2 Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
) =l |siedmiosegmentowym (para przyciskow)
0 = wskazanie normalne (ustawienie fabryczne) / numer programu/ lub moc spawania (0-9)
1= zmienne wskazanie numeru programu / sposobu spawania
o0 Ograniczenie programéw
J Il |Programy 2 do maks. 15
Fabrycznie: 15
o C Specjalny cykl pracy w trybach pracy 2-takt i 4-takt specjalny
J <! |0=normalny (dotychczasowy) 2Ts/4Ts (Fabrycznie)
1 = cykl DV3 dla trybow 2Ts/4Ts
ooC Udostepnienie zadan specjalnych (SP1-SP3)
! L 0 = brak udostepnienia (Fabrycznie)
1 = udostepnienie Sp1-3
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

[ < Tryb pracy z korekcja, ustawianie wartosci granicznej
U / 0 = tryb pracy z korekcjg wytaczony (Fabrycznie)
1 = tryb pracy z korekcjg wigczony
LED "Program gtéwny (PA)" miga
o2 Przetaczanie programéw z uchwytem standardowym
U Ll 0 = brak przefaczania programu (Fabrycznie)
1 = 4-takt specjalny
2 = 4-takt specjalny (n-takt aktywny)
o0 4T i 4Ts-Tippstart
! =! 0 = brak Tippstart w 4-takcie (Fabrycznie)
1= mozliwy Tippstart w 4-takcie
TR Tryb pojedynczy lub podwéjny podawania drutu
F 1LY |0=tryb pojedynczy (Fabrycznie)
1 = tryb podwdjny, to urzadzenie jest ,Master*
2 = tryb podwadjny, to urzadzenie jest ,Slave"
' 4Ts-czas przetaczenia
J ‘1 0 = wytaczona funkcja impulsowa
1 =300 ms (Fabrycznie)
2 =600 ms
[ Przetaczanie listy JOB
) o 0 = Praktyczna lista zadan spawalniczych
1 = Rzeczywista lista zadan spawalniczych (Fabrycznie)
2 = Rzeczywista lista zadan spawalniczych, przetaczanie zadan za pomocg akcesoriow aktywne
[ Dolna granica zdalnego przetaczenia JOB
I 1.1 |Zakres JOB uchwytu POWERCONTROL2
Dolna granica: 129 (Fabrycznie)
[N Gdrna granica zdalnego przetaczenia JOB
! 1 1] |Zakres JOB uchwytu POWERCONTROL2
Gérna granica: 169 (Fabrycznie)
)2t (1| |Funkcja HOLD
U 0 = ostatnie wartosci spawania nie sg wySwietlane
1 = ostatnie wartosci spawania sg wy$wietlane (Fabrycznie)
ooC Tryb zadan pakietowych
I 1Y 0= Tryb zadan pakietowych nie aktywny (Fabrycznie)
1 = Tryb zadan pakietowych aktywny
200 Wybor programu za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego
| A | 0 = Brak wyboru programu (Fabrycznie)
1 = Wybér programu mozliwy
[T Przetaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV
U . 0 = Przetaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV w programie 0 (fabrycznie).
1 = Przelaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV w programie 0-15.
It 1021 | Wskazanie wartosci Sredniej przy superPuls
U L 0 =-mmmmmmv funkcja wytaczona.
1= e funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).
20 Okreslenie spawania tukiem pulsujacym w programie PA
UL X 0= Spawanie tukiem pulsujacym w programie PA wytgczone.
1= s Jezeli sg dostepne i zostang wigczone funkcje superPuls oraz funkcja przetaczania metody

spawania, spawanie fukiem pulsujgcym jest woéwczas zawsze wykonywane w programie
gtéwnym PA (ustawienie fabryczne).

Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych

Program startowy (Pstarr), program opadania (Ps) i program koricowy (Peno) mozna ustawic jako wzgledny
w stosunku do programu gtéwnego (Pa) lub jako bezwzgledny.

0 = -mmomme Wzgledne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne).

1= e Bezwzgledne ustawienie parametrow.
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Wskazanie Ustawienie / wybor

a0 Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ

L L] |1=typA fabrycznie)
O=typB

200 Ustawienie programéw wzglednych

U g 0 =-mmmmmr Programy wzgledne ustawiane wspélnie (fabrycznie).
1= emmnees Programy wzgledne ustawiane osobno.

0 2o Wskazanie napiecia korekty lub zadanego

U S| 0 =-mermmee Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
1= Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.

5.13.1.1 Przywracanie ustawien fabrycznych
I=>  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia fabryczne!

Element
sterowniczy

Akcja Wynik

Wyltgczy¢ spawarke

Weisnaé i przytrzymaé przycisk

Wiaczy¢ spawarke

Pusci¢ przycisk
odczekaé ok. 3 s

Wylgczy€ a nastepnie wiaczy¢ spawarke, aby uaktywni¢ zmiany.

099-005414-EW507
08.02.2016

85



Budowa i dziatanie eV\;in

Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.13.1.2 Szczegotowy opis parametrow specjalnych

Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)
Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predko$¢ jest zwigkszana przez funkcije
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwdch zakreséw.

Podczas wprowadzania drutu predko$¢ mozna modyfikowaé za pomocg pokretta do ustawiania parametréw spawalniczych.
Zmiana nie ma wptywu na czas liniowego wzrostu.

Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)

Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od potozenia przetacznika kluczykowego mozliwa jest tylko
praca z P1 do P15.

Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem siedmiosegmentowym (P3)

Wskazanie normalne:

+  Tryb programowy: Numer programu

+  Sterowanie Up-/Down-: Moc spawania (0=prad minimalny / 9=prad maksymalny)

Wskazanie przemienne:

* Tryb programowy: Zmienianie numeru programu i metody spawania (P=pulsowanie / n=brak pulsowania)

+  Sterowanie Up-/Down-: Zmienianie mocy spawania (0=prad minimalny / 9=prad maksymalny) i symbolu dla sterowania
Up-/Down-

Ograniczenie programow (P4)

Za pomocg parametru specjalnego P4 mozna ograniczy¢ mozliwo$¢ wyboru programéw.

+ Ustawienie obowigzuje dla wszystkich zadar spawalniczych.

« Wyb6r programoéw zalezy od potozenia przetacznika "Funkcja uchwytu spawalniczego” (patrz "Opis urzadzenia").
Przetgczanie pomiedzy programami jest mozliwe wytacznie, gdy przetacznik znajduje sie w potozeniu "Program”.

+ Do przetaczania programéw mozna podtaczy¢ uchwyt specjalny lub przystawke zdalnego sterowania.

+ Przefgczanie pomigdzy programami za pomocg ,pokretta korekcji diugosci tuku / wyboru programu spawania“ (patrz ,Opis
urzadzenia®) jest mozliwe wytacznie, gdy nie jest podtgczony uchwyt specjalny lub przystawka zdalnego sterowania.

Specjalny cykl pracy w trybach pracy dwutakt i czterotakt specjalny (P5)
Przy aktywnym cyklu specjalnym start procesu spawania zmienia sie nastepujaco:
Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego:

*+  Program startowy "Pstarr"

*  Program gtéwny "Pa"

Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego z aktywnym cyklem specjalnym:
+  Program startowy "Pstart"

+  Obnizony program gtéwny "Ps"

+  Program gtéwny "Pa"

Udostepnienie zadan specjalnych SP1 do SP3 (P6)

Seria urzadzen Phoenix Expert:

Ustawienia zadania spawalniczego wprowadzane sg przez sterownik zrédta pradu, patrz odno$na dokumentacja systemowa.

W razie potrzeby mozna wybiera¢ wytacznie predefiniowane zadania spawalnicze SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 / SP3 = JOB
131 za pomocg sterownika podajnika drutu. Aby wybra¢ specjalne JOB nalezy dtugo wcisna¢ przycisk: wybér zadania
spawalniczego. Aby przetaczy¢ specjaine JOB nalezy krétko weisna¢ przycisk.

Przetaczanie zadan jest zablokowane, gdy przetacznik kluczykowy znajduje sie w potozeniu ,0”.

Te blokade mozna zwolni¢ do zadan specjalnych (SP1 - SP3).
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Tryb pracy z korekta, ustawianie wartosci granicznej (P7)

Tryb pracy z korekta jest wigczany i wytaczany jednoczes$nie dla wszystkich zadan i zwigzanych z nimi programéw. Dla kazdego
zadania zadawany jest zakres korekty predkosci podawania drutu (DV) i korekty napigcia spawania (Ukor).

Wspétczynnik korekty jest zapisywany osobno dla kazdego programu. Maksymalny zakres korekty wynosi 30% predkosci
podawania drutu a korekty napiecia spawania +-9,9V.

upl UMl
b A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 22V O
Vv
20,1V
19,8V Q (DVGrenz =-1,9)
2
Umin Umin
DV min -20% +20%  DVmax Dg [m/min] DV mi 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Rys. 5- 57

Przyktadowy punkt pracy w trybie pracy z korekta:

Predko$¢ podawania drutu w jednym z programéw (1 do 15) jest ustawiana na 10,0 m/min.

Odpowiada ona napieciu spawania (U) 21,9 V. Po ustawieniu wytacznika z kluczem w pozycji ,0” mozna wykonywa¢ spawanie w
tym programie wytgcznie z tymi warto$ciami.

Aby spawacz mogt wykonywaé korekty predkosci podawania drutu i napiecia takze podczas pracy w trybie programowym, Musi
by¢ wigczony tryb pracy z korektg oraz muszg by¢ okreslone wartosci graniczne predkosci podawania drutu i napiecia.
Ustawienie granicznej wartosci korekty = DVgran =20 % / Ugran=1,9 V

Teraz predkos$¢ podawania drutu mozna korygowac 0 20 % (8,0 do 12,0 m/min.) a napiecie spawania

0+-1,9V (3,8 V).

W przyktadzie predkos¢ podawania drutu ustawiono na 11,0 m/min. Odpowiada to napigciu spawania 22 V

Napiecie spawania mozna dodatkowo skorygowac¢ 0 1,9 V (20,1 Vi 23,9 V).

Po przestawieniu przetacznika kluczykowego w potozenie ,,1” nastepuje reset wartosci korekty napiecia i predkosci
drutu.

Ustawienie zakresu korekc;ji:

+  Wiaczy¢ parametr specjalny , Tryb pracy z korekcjg” (P7=1) i zapisa¢ ustawienie.
- Patrz rozdziat 5.13.1

*  Przetgcznik kluczykowy ustawié¢ w potozeniu ,1*

+  Zakres korekcji ustawi¢ w oparciu o ponizsza tabele:
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Element obstugi Akcja Wynik Wskazanie (przyktady)
Lewa Prawa
@ voLT ’ Naciska¢ przycisk tyle razy, az zapali sie tylko s It
@ Frog | o dioda ,PROG". Lt !
; kév., X Lewa: Predko$¢ podawania drutu
n Prawa: Numer programu
@ oLt ’ Wecisnag¢ przycisk na ok. 4 s '] [[u]
: P:;f _‘ Lewa: Aktualna warto$¢ graniczna korekty L/ L
o fr 4s predkosci podawania drutu
Prawa:  aktualna wartos¢ graniczna korekty
naprezenia
@@I‘ Ustawianie warto$ci granicznej korekty predkosci 00 ]
Q ’ podawania drutu g AN (M|
2
@3 Ustawianie warto$ci granicznej korekty napiecia 00 [Tu]
Q ) Co [
')
Po ok. 5 s i bez dalszej reakcji uzytkownika ustawione warto$ci zostang przejete i aZ It
wskazanie powraca do widoku programu, L. !

*  Przetgcznik kluczykowy ustawi¢ z powrotem w potozeniu ,0°!
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Przetaczanie programéw za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego (P8)

4-takt specjalny (4-takt-bezwzgledny-przebieg programu)

+ Pierwszy takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 1

+  Drugi takt; Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 2 po uptywie ,tstart".

+  Trzeci takt: Program bezwzgledny 3 jest wykonywany do momentu uptywu czasu ,3°. Nastepnie nastepuje automatyczne
przejscie do programu bezwzglednego 4.

Nie wolno podtaczaé akcesoriow takich jak np. przystawka zdalnego sterowania czy uchwyt specjainy!

Przetaczanie programéw na sterowniku podajnika drutu jest dezaktywowane.

N ; v
<« 1.» 2. <« 3. ——— <« 4.

A 4

P
L‘ PA2 PA4
Pas
<— tstart—> <« t3 —> g
t
Rys. 5- 58
4-takt specjalny (n-takt)

Przy ,Przebiegu programu n-takt” urzadzenie rozpoczyna w pierwszym takcie od programu Pstart z P+

W drugim takcie nastepuje przetaczenie na program gtéwny Pas, gdy uptynie czas startowy ,tstart’. Poprzez nacisnigcie mozna
przetaczy¢ na kolejne programy (Pa1 do maks. Pag).

%ﬁ 1. — > |« 2. j%:&-» <« 4. —>:
2 ¢ SRR IRE DA
il .
I -.-PSTART 3 - t
\ P. |
. = PAz
® PA3
1 " P. ‘
i ] PA" PEND
S SN
~— *
o T — :
= =5
on. ¢ f: n=max.9 ﬁ;: no
Rys. 5- 59
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llos¢ programéw (Pan) odpowiada ustawionej w n-takcie liczbie taktow.

Pierwszy takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu

+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu)

+  Silnik podajnika drutu pracuje z ,predko$cig powolnego podawania drutu”

+ Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,[
ptynie prad spawania (program startowy Pstart z Pa1)

Drugi takt

¢« Zwolni¢ wiacznik uchwytu

+  Zmiana pradu na program gtéwny Pas

Zmiana pradu na program gtéwny Pa1 nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tstarri najpézniej w chwili

zwolnienia wiacznika uchwytu. Poprzez nacisnigcie (krétkie wcisnigcie i zwolnienie wiacznika w ciagu 0,3 s) mozna

przetaczy¢ na kolejne programy. Dostepne sa programy Pa1 do Pas.

Trzeci takt

+ Nacisna¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytu

+ Zmiana pradu na program zakoriczenia spawania Penoz Pan Proces mozna przerwac w kazdej chwili przytrzymujac wigcznik
uchwytu (>0,3 sek.). Wykonany zostanie nastepnie Penp z Paw.

Czwarty takt

¢« Zwolni¢ wiacznik uchwytu

+  Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk

+ Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu

System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wiacznika uchwytu nastepuje natychmiastowe przetaczenie na 2.

takt, bez konieczno$ci przeptywu pradu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisna¢ wiacznik uchwytu.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Ustawienie "Tryb pojedynczy lub podwojny"” (P10)

== Jezeli system wyposazony jest w dwa podajniki drutu, nie wolno podfaczaé¢ dodatkowych akcesoriow do gniazda 7-
stykowego (cyfrowego)!
Dotyczy to miedzy innymi cyfrowego zdalnego sterowania, interfejséw robotéw, interfejséw dokumentacji, uchwytow
spawalniczych z cyfrowym przewodem sterowania, etc.
W trybie pojedynczym (P10 = 0) nie wolno podtaczaé drugiego podajnika drutu!
+ Usuna¢ potaczenie z drugim podajnikiem drutu
W trybie podwojnym (P10 =1 lub 2) musza by¢ podtaczone oba podajniki drutu i skonfigurowane na sterownikach
kazdy z osobna dla tego trybu pracy!
¢+ Ustawienie podajnika drutu jako Master (P10 = 1)
+  Ustawienie drugiego podajnika drutu jako Slave (P10 = 2)
Podajniki drutu wyposazone w przetacznik kluczykowy (opcjonalnie, - Patrz rozdziat 5.12.2) nalezy skonfigurowac¢ jako
Master (P10 =1).
Podajnik drutu skonfigurowany jako Master po wiaczeniu spawarki jest aktywny. Brak jest innych réznic w dziataniu
pomiedzy podajnikami drutu.
Ustawienie 4Ts-czas przetaczenia (P11)
Czas przetaczenia pomiedzy programem gtéwnym a obnizonym programem gtdéwnym moze mie¢ jedno z trzech ustawien.
0 = bez przetaczania
1 =320 ms (fabrycznie)
2=640ms
Przetaczanie listy zadan spawalniczych (P12)
Warto§¢ | Nazwa Objasnienie
0 Praktyczna Numery zadan spawalniczych (JOB) uporzadkowane sg wedtug drutow
lista zadanh spawalniczych spawalniczych i gazow ostonowych. Dokonujgc wyboru w razie potrzeby pomijane
g hiepotrzebne numery zadan.
1 Rzeczywista lista zadan Numery zadan (JOB) odpowiadajg rzeczywistej kolejnosci wpiséw w pamieci.
spawalniczych Mozna wybra¢ kazde zadanie, nie sg pomijane zadne numery zadan.
2 Rzeczywista lista zadan Tak jak rzeczywista lista zadan spawalniczych. Dodatkowo mozliwe jest
spawalniczych, przetgczanie zadar za pomocg akcesoriow, takich jak np. uchwyt PowerControl 2.
Przetaczanie zadan aktywne
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Tworzenie list zadan spawalniczych uzytkownika
Zostaje zarezerowany obszar pamieci, w ktérym za pomoca akcesoriow takich jak np. uchwyt POWERCONTROL 2
mozna przelacza¢ pomiedzy zadaniami spawalniczymi.

+  UstawiC parametr specjalny P12 na "2".

+  Ustawi¢ przetacznik ,Program lub funkcja Up/Down" w potozeniu ,Up/Down*.

+  Wybrac istniejace zadanie, ktére mozliwie nablizsze jest pozagdanemu efektowi.
+  Skopiowa¢ zadanie spawalnicze do jednego lub kilku zadar docelowych.
Jezeli parametry zadania wymagajq dostosowania, wybraé kolejno po sobie zadania docelowe i pojedynczo dopasowaé

parametry.

+  Ustawi¢ parametr specjalny P13 na dolng granice a

+ parametr specjalny P14 na gérng granice zadan docelowych.

+  Ustawi¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down" w potozeniu ,Program®.
Za pomocg akcesoridw mozna przetgcza¢ pomiedzy zadaniami spawalniczymi w zdefiniowanym zakresie.
Kopiowanie zadania, funkcja ,,Copy to“

Mozliwy zakres docelowy zawiera sie pomiedzy 129 - 169.

+  Parametr specjalny P12 skonfigurowaé uprzednio P12 = 2 lub P12 = 1!

Element obstugi Akcja Wynik Wskazania
O spirars ’ Wybér listy JOB 20
o5 oa- | 14 15 o oo
LIST LIST
¢ Wybér zadania zrodtowego 0t
Q IS ol oo
2
- Odczekaé okoto 3 sekundy, az zadanie (JOB) zostanie o ]
wczytane n L
Ospirars ’ Przytrzymac przycisk okoto 5 sekund [
J0B- JoB- 1x V% U U
LIsT LIST
Funkcja kopiowanie ("Copy to") | R T
Q ¢ Qm ol s
Vv
Wybér numeru JOB docelowego JOB C o
Q O IC o) oD
B
O spirars ’ Zapisz
0 108 1x = Zadanie spawalnicze zostaje skopiowane do nowe;

OO,

lokalizacji

Powtdrzenie ostatnich obu krokéw pozwala na skopiowanie tego samego zadania zrédtowego do wielu lokalizacji.

Jezeli przez diuzej niz 5 sekund brak bedzie reakcji ze strony uzytkownika, nastapi powrét do wskazania parametréw i proces
kopiowania zostanie zakorczony.
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Dolna i gdrna granica zdalnego przetaczenia JOB (P13, P14)
Najwyzszy i najnizszy numer zadania spawalniczego, ktéry mozna wybra¢ za pomocg akcesoridw, takich jak np. uchwyt
PowerControl 2.
Eliminuje mozliwo$¢ przypadkowego zataczenia niepozadanego lub niezdefiniowanego zadania.
Funkcja Hold (P15)
Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)
+ Wyswietlane sg Srednie warto$ci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)
+ Wyswietlane sg warto$ci zadane parametréw programu gtéwnego.
Tryb zadan pakietowych (P16)
Nastepujace akcesoria obstuguja tryb zadan pakietowych:
+  Uchwyt spawalniczy Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem siedmiosegmentowym (para przyciskow)
W JOB 0 program 0 jest zawsze aktywny, we wszystkich pozostatych zadaniach spawalniczych program 1
W tym trybie pracy za pomoca akcesoriow mozna wywota¢ do 27 zadan spawalniczych (JOB) podzielonych na trzy pakiety.
Aby moéc skorzystac z trybu zadan pakietowych musi zosta¢ ustawiona odpowiednia konfiguracja:
+  Przefgcznik "Program lub funkcja Up/Down" musi by¢ ustawiony na "Program"
+ Liste JOB ustawic na rzeczywistg liste zadan spawalniczych (parametr specjalny P12 = ,1%)
+  Aktywowac tryb zadan pakietowych (parametr specjalny P16 = ,1)
+  Wybierajac jedno ze specjalnych zadan spawalniczych 129, 130 lub 131 przej$¢ do trybu zadan pakietowych.

Nie jest mozliwa jednoczesna praca z interfejsem RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 lub cyfrowymi akcesoriami jak
przystawka zdalnego sterowania R40!

Przyporzadkowanie numeréw zadan spawalniczych do wskazar na akcesoriach
Nr zadania Wskazanie / wybér na akcesoriach

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Zadanie specjalne 1 | 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Zadanie specjalne 2 | 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Zadanie specjalne 3 | 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169

JOB 0:

To zadanie spawalnicze pozwala na reczne ustawienie parametrow spawalniczych.

Wybér JOB 0 mozna zablokowa¢ za pomoca przetacznika kluczykowego lub ,Program 0 blokada® (P2).

Potozenie przetacznika kluczykowego 0 lub parametr specjalny P2 = 0: JOB 0 zablokowane.

PotoZenie przetacznika kluczykowego 1 lub parametr specjainy P2 = 1: Mozna wybra¢ JOB 0.

JOB 1-9:

W kazdym specjalnym zadaniu spawlniczym dostepnych jest dziewie¢ zadan (patrz tabela).

Wartosci zadane predko$ci podawania drutu, korekgji dtugo$ci tuku, dynamiki etc. muszg zosta¢ uprzednio zapisane w zadaniu.
Mozna tego dokona¢ w wygodny sposéb przy pomocy oprogramowania PC300.Net.

W przypadku braku mozliwo$ci skorzystania z oprogramowania mozna utworzy¢ za pomoca funkcji ,Copy to* listy zadan
spawalniczych uzytkownika w specjalnych zakresach JOB. (objasnienia patrz zatacznik w rozdziale ,Przetaczanie listy zadan
spawalniczych (P12)")
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Wyhor programu za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego (P17)

Pozwala na wybdr programu lub przefgczenie programu przed rozpoczeciem spawania.

Naci$niecie wigcznika palnika powoduje przejscie do kolejnego programu. Po dojsciu do ostatniego dostepnego programu
nastepuje powrét do pierwszego dostepnego programu.

+  Pierwszym dostepnym programem jest program 0, o ile nie zostat zablokowany.
(patrz réwniez parametr specjalny P2)

+  Ostatnim dostepnym programem jest program P15.
- O ile programy nie zostaty ograniczone przez parametr specjalny P4 (patrz parametry specjalne P4).

- Lub dla wybranego zadania spawalniczego programy nie zostaty ograniczone przez ustawienie n-Takt (patrz
parametr P8).

+ Rozpoczecie spawania nastepuje przez przytrzymanie wigcznika palnika przez dtuzej niz 0,64 s.

Wybér programu za pomocg wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego jest mozliwy we wszystkich trybach pracy (2-
takt, 2-takt specjalny, 4-takt lub 4-takt specjainy).

Przetaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV (P18)

Wybdr trybu pracy (2-takt, 4-takt, itp.) i sposobu spawania (spawanie standardowe metodg MIG/MAG / spawanie tukiem
pulsujgcym MIG/MAG) na sterowniku podajnika drutu lub na sterowniku spawarki.

« P18=0

W programie 0: Wybér trybu pracy i sposobu spawania na podajniku drutu.

W programie 1-15: Wybor trybu pracy i sposobu spawania na spawarce.
¢« P18=1

W programie 0-15: Wybor trybu pracy i sposobu spawania na podajniku drutu.
Wskazanie wartosci Sredniej przy superPuls (P19)

Funkcja aktywna (P19 =1)
+ W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest $rednia warto$¢ mocy z programu A (Pa) oraz programu B (Ps)
(ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P19 = 0)
+ W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest wytgcznie moc programu A.

Jezeli przy aktywnej funkcji na wyswietlaczu urzadzenia pojawia sie jedynie wskazanie 000, oznacza to rzadka,
niekompatybilng konfiguracje systemu. Rozwigzanie: Wylaczy¢é parametr specjalny P19.

Okreslenie spawania tukiem pulsujacym w programie PA (P20)
Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem fukiem impulsowym.
Funkcja aktywna (P20 = 1)

+ Jezeli sg dostepne i zostang wtaczone funkcja superPuls oraz funkcja przetgczania metody spawania, spawanie tukiem
pulsujgcym jest wowczas zawsze wykonywane w programie gidwnym PA (ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P20 = 0)
+  Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wytaczone.
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Menu konfiguracji urzadzenia

5.14
5.14.1
IS

Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych (P21)

Program startowy (Pstarr), program opadania (Ps) i program koricowy (Penn) mozna ustawi¢ jako wzgledny lub bezwzgledny w
stosunku do programu gtéwnego (Pa).

Funkcja aktywna (P21 = 1)

+  Bezwzgledne ustawienie parametréw.

Funkcja nieaktywna (P21 = 0)

+  Wzgledne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne).

Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ (P22)
Aktywna wytgcznie w przypadku urzadzen z wbudowang regulacjq ilosci gazu (opcja fabryczna).
Ustawienie moze by¢ dokonywane wytacznie przez autoryzowany personel serwisowy (ustawienie podstawowe = 1).

Ustawienie programéw wzglednych (P23)

Programy wzgledne: program startowy, program opadania i program kohcowy moga by¢ ustawiane wspélinie lub osobno dla
punktéw roboczych P0-P15. Przy ustawianiu wspdlnym wartoSci parametréw sg zapisywane, w przeciwienstwie do ustawienia
osobnego, w JOB. Przy ustawianiu osobnym warto$ci parametrow dla wszystkich JOB sg takie same (wyjatek: specjalne JOB
SP1,SP2 und SP3).

Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)
Przy ustawianiu korekty tuku prawym pokrettem moze by¢ wySwietlane napiecie korekty +-9,9 V (fabrycznie) lub absolutne
napiecie zadane.

Menu konfiguracji urzadzenia

Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow
ENTER (Wejscie w menu)

»  Wylaczyc urzadzenie za pomoca gféwnego wylacznika.

»  Przytrzymac przycisk ,,Parametry spawania” lub ,,Dtawienie” (drive 4X LP) i jednoczesnie wigczy¢ z powrotem
urzadzenie.

NAVIGATION (Nawigacja w menu)

*  Wyboru parametrow dokonuje sie obracajac pokretiem ,,Ustawienie parametrow spawania”.
+ Ustawienie lub modyfikacja parametrow odbywa sie za pomoca pokretfa ,,Korekcja dtugosci tuku/Wybor programu
spawania”.

EXIT (Wyjscie z menu)
*  Nacisnac przycisk ,,Wybor parametréw z prawej strony” (wylaczy¢ i ponownie wiaczy¢ urzadzenie).
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Wskazanie Ustawienie / wybor

_ ] Rezystancja przewodu
U S Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie fabryczne 8 mQ).
) 2 Rezystancja przewodu 2
ULy Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie fabryczne 8 mQ).
- ,:' Zmiany parametréw dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!
- :'. Zmiany parametrow dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!
[ x] Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii

o * 5 min. - 60 min. = czas bezczynno$ci do aktywowania trybu oszczedzania energii.

+  off = funkcja wylgczona

[ . Menu serwisowe

oy Zmian w menu serwisowym moze dokonywaé wyltgcznie autoryzowany personel serwisowy!
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Menu konfiguracji urzadzenia

5.14.2 Poréwnanie rezystancji przewodu
Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zosta¢ poréwnana przez zrodto pradu. W stanie fabrycznym
rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta warto$¢ odpowiada przewodowi masy 5 m, zespolonemu
przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci
zespolonego przewodu posredniego konieczna jest dlatego korekcja napiecia +/- w celu optymalizacji wiasciwosci
spawalniczych. Poprzez ponowne poréwnanie rezystanciji przewodu warto$¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg
zera. Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnaé na nowo po kazdej wymianie akcesoriow takich jak np. uchwyt
spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.
W przypadku zastosowania w systemie spawania drugiego podajnika drutu, nalezy zmierzy¢ dla niego parametr (rL2). Dla
wszystkich innych konfiguracji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

©
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Menu konfiguracji urzadzenia

5.14.3

1 Przygotowanie

+ WylaczyC spawarke.

+  Odkreci¢ dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

+  Drut spawalniczy odcig¢ na réwni z koncdwka pradowa.

+  Wycofa¢ kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego na podajniku drutu. W koncowce pradowej nie powinien znajdowac sig
juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

+ Nacisna¢ przycisk ,Parametry spawania” lub ,Dtawienie” i jednocze$nie wigczy¢ spawarke. Zwolni¢ przycisk.

. Przycisk ,Parametry spawania” na sterowniku urzadzenia M3.7x-A i M3.7x-C.
. Przycisk ,Diawienie” na sterowniku urzadzenia M3.7x-A i M3.7x-C.

+ Zapomocg pokretta ,Ustawienie parametréw spawania” mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr. Parametr rL1 wymaga
dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen. W przypadku systemdw spawania z drugim obwodem pradu, gdy np.
dwa podaijniki drutu sg zasilane z jednego zrodta pradu, nalezy przeprowadzi¢ drugie poréwnanie z parametrem rL.2.

3 Poréwnanie/Pomiar

+ Uchwyt spawalniczy z koncowka pradowa przytozy¢ wywierajac nieduzy nacisk do czystego, wyczyszczonego miejsca na
obrabianym przedmiocie i przytrzyma¢ wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s. Poplynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o
ktory zostanie okreslona i wy$wietlona nowa warto$¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawiera¢ sig w zakresie od 0 mQ
do 40 mQ. Nowa warto$¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wy$wietlaczu nie
pojawi sie wartos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

+ Wytaczy¢ spawarke.

+  Przykreci¢ z powrotem dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

+ Wigczy¢ spawarke.

+  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze naci$niecie przycisku lub przez ustawiane parametru w menu

konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo tryb 0szczedzania energii).

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wy$wietlaczach urzadzenia aktywna jest jedynie ich

Srodkowa czesé.

Naci$niecie dowolnego elementu obstugi (np. naci$niecie wytacznika uchwytu) powoduje dezaktywowanie trybu oszczedzania

energii i urzadzenie powraca do gotowosci do spawania.

- Patrz rozdziat 4.3

- Patrz rozdziat 5.14
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Informacje ogdlne

6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

. Nieprawidtowa kontrola i konserwacja!

Czyszczenie, naprawy oraz kontrole urzadzenia moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i
kompetentne osoby! Osoba kompetentna jest specjalista, ktdry w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze
oraz doswiadczenie jest w stanie rozpozna¢ podczas kontroli zrodet pradu spawania wystepujace

niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w stanie podja¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.
+  Przeprowadzi¢ wszystkie kontrole podane w kolejnych rozdziatach!
+ Urzadzenie uruchamia¢ dopiero po pomysinie zakorficzonej kontroli.
B\ Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

[CEsy Czyszczenie urzadzen, nie odiaczonych od sieci zasilajacej, moze stac sie przyczyna powaznych obrazen!
+  Odtaczy¢ urzadzenie od sieci.
+  Odtaczy¢ wtyk od sieci!
+  Odczekac 4 minuty, az roztadujq sie kondensatory!

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, ktory
dostarczyt Panstwu urzadzenie. Zwrot wadliwego urzadzenia z tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem
Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamdwieniu cze$ci zamiennych
nalezy podac typ urzadzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci zamienne;.
Informacje ogéine

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

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia spawalniczego, nalezy jednak przestrzega¢ pewnych zasad. Odnosza sie
one do opisanego ponizej regularnego czyszczenia i sprawdzania urzadzenia spawalniczego w zaleznosci od stopnia
zanieczyszczenia w otoczeniu oraz czasu uzytkowania urzadzenia.

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

+  Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytaczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.

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

+ Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.

+  Czyscic regularnie rolki podawania drutu (w zalezno$ci od stopnia zabrudzenia).

Kontrola wzrokowa

+  Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytacza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie potrzeby wymieni¢ lub zlecié
naprawe specjalistycznemu personelowi!

+ Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem

+ Przewody gazu i uktady zataczajace (zawdr elektromagnetyczny)

+ Pozostaly osprzet, ogélny stan

Kontrola sprawnosci

+  Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

*  Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

+ Elementy mocujace butle z gazem

+  Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
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Utylizacja urzadzenia

6.2.2
6.2.2.1

6.2.2.2

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

+  Uszkodzenia obudowy (Scianki czotowe, tylne i boczne)

+ Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace

+ Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)

+  Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytacza pod katem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci

*  Przelaczniki selekcyjne, urzadzenia sterujace, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukcji napiecia, lampki
sygnalizacyjne i kontrolne

+ Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zlaczka wlotowa, rurka prowadzaca drut).

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

Kontroli urzadzen spawalniczych moga podejmowac sie wytacznie wykwalifikowane i kompetentne osoby. Za osobe

kompetentng uwazany jest specjalista, ktory w oparciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie

rozpoznac podczas kontroli zrodef pradu spawania wystepujace niebezpieczenstwa i ich mozliwe skutki oraz jest w
stanie podja¢ odpowiednie Srodki bezpieczenstwa.

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

Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg [EC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola". Oprécz wymienionych
wyzej przepisow dotyczacych kontroli nalezy przestrzega¢ wtasciwych krajowych przepisow i ustaw.

Utylizacja urzadzenia

Prawidfowe usuwanie!

Urzadzenie zawiera warto$ciowe surowce, ktére powinny zostaé odzyskane w procesie recyklingu oraz

podzespoly elektroniczne, ktore nalezy zutylizowac.

*  Nie usuwac z odpadami z gospodarstw domowych! -

* Przestrzegac¢ obowiazujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

Deklaracja producenta dla uzytkownika kornicowego

+  Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2002/96/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 27.1.2003) zuzyte
urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie moga by¢ wyrzucane razem z niesortowanymi odpadami z gospodarstw
domowych. Muszg by¢ one usuwane oddzielnie. Symbol pojemnika na $mieci na kdtkach zwraca uwage na konieczno$¢
oddzielnego usuwania.

To urzadzenie z chwilg zakonczenia eksploatacji nalezy poddaé recyklingowi lub przekaza¢ do odpowiednich systeméw
rozdzielnego gromadzenia odpadéw.

+ W Niemczech ustawa (Ustawa o wprowadzaniu w obrét, przyjmowaniu zwrotu i nieszkodliwym dla Srodowiska usuwaniu
zuzytych urzadzern elektrycznych i elektronicznych (ElektroG) z dnia 16.3.2005) wymaga, aby zuzyte urzadzenie byto
usuwane oddzielnie od niesortowanych odpadéw z gospodarstw domowych. Publiczno-prawne instytucje zajmujace sie
usuwaniem odpadéw (gminy) stworzyty w tym celu punkty, w ktérych mozna bezptatnie zdawac zuzyte urzadzenia
z prywatnych gospodarstw domowych.

+ Informacje na temat przekazywania do utylizacji lub zbiorki zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ we wiasciwym urzedzie
miejskim lub organach gminy.

+ Firma EWM uczestniczy w atestowanym systemie utylizacji i recyklingu i jest zarejestrowana w wykazie zuzytych urzadzen
elektrycznych (EAR) pod numerem WEEE DE 57686922.

+ Ponadto zuzyte urzadzenie mozna przekazaé do utylizacji za po$rednictwem lokalnego partnera EWM w catej Europie.

Przestrzeganie wymagan dyrektywy RoHS
My, firma EWM AG Miindersbach, potwierdzamy niniejszym, ze wszystkie dostarczone przez nas produkty, objete
postanowieniami dyrektywy RoHS spetniaja wymagania dyrektywy RoHS (dyrektywy 2011/65/EU).
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Usuwanie usterek — lista kontrolna
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Usuwanie usterek

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

Usuwanie usterek - lista kontrolna

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

Legenda Symbol Opis

V4 Usterka / Przyczyna
«® Srodki zaradcze

Btad ptynu chtodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
A Za staby przeptyw chtodziwa

% Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chfodziwa
A~ Powietrze w obiegu chtodziwa

X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego - Patrz rozdziat 7.4

Problemy z podawaniem drutu
A~ Zatkana dysza kontaktowa
% Oczysci¢, spryskaé spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymienic¢
~ Ustawienie hamulca szpuli - Patrz rozdziat 5.8.2.5
x SprawdziC ustawienia i razie potrzeby skorygowac
A~ Ustawienie elementéw dociskowych - Patrz rozdziat 5.8.2.4
X Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
A Zuzyte rolki drutu
X Sprawdzi¢ a w razie konieczno$ci wymienic¢
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajac przycisk wtaczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrodta pradu)
A Zatamane wigzki przewoddw
~® Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
A Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
% Wyczysci¢ rdzen lub spirale, wymieni¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
~ Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia Swiecq si¢ po wigczeniu
# Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wieca sie po wigczeniu
A~ Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podigczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Urzadzenie nie pozwala na ustawienie parametroéw
~® Blokada wprowadzania, wytaczy¢ blokade dostepu - Patrz rozdziat 5.12.2
A Problemy z potaczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawno$¢ instalacji.
A Poluzowane ztacza pradu spawania
X Dokreci¢ przytacza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
X Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
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Komunikaty zaktécen
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7.2
(=

Komunikaty zakitécen

Bfad wystepujacy w urzadzeniu spawalniczym sygnalizowany jest na wyswietlaczu za pomoca kodu bfedu (patrz

tabela).

W razie wystapienia bfedu, sekcja mocy zostanie odfaczona.

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

+  Zaktcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podaé je personelowi serwisowemu.

+ Jedli wystapi kilka zaktdcen, to wySwietlane sg one kolejno po sobie.

Blad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a |b) |¢
Error 1 - X | Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnac z napieciem
(Ov.Vol) spawarki
Error 2 - x | Podnapiecie sieciowe
(Un.Vol)
Error 3 X - Nadmierna temperatura spawarki Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ (wytacznik sieciowy w
(Temp) potozeniu ,1”)
Error4 X |x |- Brak ptynu chtodzacego Dola¢ ptynu chtodzacego
(Water) Wyciek w obiegu ptynu chtodzacego >
usuna¢ przyczyne wycieku i dola¢ ptynu chtodzacego
Pompa ptynu chtodzacego nie pracuje > sprawdzi¢
wyzwalacz przetezeniowy urzadzenia chtodzacego
powietrzem obiegowym
Error 5 X - Zaktdécenie podawania drutu, bigd Sprawdzi¢ podajnik drutu
(Wi.Spe) pradnicy tachometryczne; Pradnica tachometryczna nie przekazuje sygnatu,
uszkodzony M3.51 > skontaktowac sie z serwisem.
Error 6 (gas) |x - Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym (urzadzenia z
monitorowaniem gazu ostonowego)
Error 7 - X | Za wysokie napiecie wtorne Usterka inwertora > skontaktowaé sie z serwisem
(Se.Vol)
Error 8 - X | Zwarcie migdzy drutem Przerwaé potaczenie miedzy drutem spawalniczym
(no PE) spawalniczym a przewodem a obudowg lub uziemionym przedmiotem
uziemiajgcym
Error 9 X - Szybkie wytaczenie Usung¢ usterke robota
(fast stop) wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
Error 10 - X |- Przerwanie fuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
(no arc) wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
Error 11 - x| Btad zajarzania po 5 sekundach Sprawdzi¢ podawanie drutu
(noign) wyzwolone przez BUSINT X11 lub
RINT X12
Error 14 - X |- Nie wykryto podajnika drutu. Sprawdzi¢ potaczenia kablowe.
(no DV) Niepodtaczony przewod sterowniczy.
W przypadku pracy z uzyciem kilku | Sprawdzié przyporzadkowanie numeréw
podajnikow drutu przyporzadkowano | identyfikacyjnych
nieprawidtowe numery
identyfikacyjne.
Error 15 - X |- Nie wykryto podajnika drutu 2. Sprawdzi¢ potgczenia kablowe.
(DV2?) Niepodtaczony przewod sterowniczy.
Error 16 - X | VRD (btad redukcji napiecia biegu | Skontaktowaé sie z serwisem.
(VRD) jatowego).
Error 17 (WF. | - X |x | Wykrycie pradu przecigzeniowego | Sprawdzi¢ podawanie drutu
Ov.) na napedzie podawania drutu
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Btad Kategoria Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a |b) |¢)
Error 18 (WF. | - X |x |Brak sygnatu pradnicy Sprawdzi¢ potaczenie a w szczegdlnosci pradnice
Sl.) tachometrycznej z drugiego tachometryczna drugiego podajnika drutu (naped
podajnika drutu (naped Slave) Slave).
Error 56 (no |- X | Zanik fazy Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
Pha)
Error 59 - X | Urzadzenie niekompatybilne Sprawdzi¢ zastosowanie urzadzenia- Patrz rozdziat
(Unit?) 3.1

Legenda kategorii (kasowanie btedow)
a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.
b) Komunikat o btedzie mozna skasowac przyciskiem:

Sterownik urzadzenia

Przycisk

RC1/RC2

e

Expert

CarExpert / Progress (M3.11)

OO

.

alpha Q/ Concept / Basic / Basic S / Synergic / Synergic S /
Progress (M3.71) / Picomig 305

c) Komunikat o btedzie mozna skasowac wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie urzadzenia.
Btad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowaé naciskajac "przycisk parametréw spawalniczych”.

niemozliwe
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Przywracanie Job (zadanh spawalniczych) do ustawien fabrycznych

7.3  Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych
5>  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez ustawienia fabryczne.

5> W przypadku serii urzadzen Phoenix Expert resetowanie JOB do ustawien fabrycznych nastepuje wyfqcznie przez
sterownik zrddfa pradu, patrz odno$na dokumentacja systemowa.

7.3.1 Resetowanie pojedynczego zadania

@53
JoB-
3s [

Rys. 7-1

Wskazanie Ustawienie / wybor

= RESET (przywracanie ustawien fabrycznych)

UL RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone Zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.

Numer JOB (przyktad)
Dla wyswietlanego zadania spawalniczego po potwierdzeniu zostang przywrdcone ustawienia fabryczne.
Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone Zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.

-

-
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Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

7.3.2 Resetowanie wszystkich zadan

>  Zresetowane zostang JOBs 1-128 + 170-256.
JOBs uzytkownika 129-169 zostajq zachowane.

@523
JoB-
3s [ Jr

@53
joB-
@

Rys. 7-2

Wskazanie | Ustawienie / wybor

C RESET (przywracanie ustawien fabrycznych)
L ! RESET przeprowadzany jest po uzyskaniu potwierdzenia.

Jezeli w ciggu 3 sekund nie zostang wprowadzone Zadne zmiany, nastepuje wyjscie z menu.

)
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7.4
(=

=

Odpowietrzanie obiegu ptynu chtodzacego
Zbiornik chtodziwa i szybkoztacza dopfywu i powrotu chtodziwa wystepuja tylko w przypadku urzqdzen z chfodzeniem

wodnym.

Do odpowietrzania ukfadu chfodzenia uzywaé zawsze niebieskiego przytacza plynu chtodzacego umieszczonego w

gftebi uktadu chtodzenia (w poblizu zbiornika ptynu chtodzacego)!

1

blau / blue

\

\

)
=] <=

092-007861-00000

Rys. 7- 3

5
I+

KLICK
CLICK

J
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Dane techniczne
drive 4X IC

8
=

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wylacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci zamiennych i

zuzywalnych!

8.1 drive 4X IC

Napiecie zasilania 42 VAC

Prad spawania (60% CP) 550 A

Prad spawania (100% CP) 430 A

Predkos¢ podawania drutu 0,5 m/min - 25 m/min
20 ipm - 985 ipm

Wyposazenie w rolki (fabrycznie)

1,2 mm (dla drutu stalowego)

Naped

4-rolkowy (37 mm)

$rednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Ztacze uchwytu spawalniczego

Ztgcze centralne

Stopien ochrony IP 23
Temperatura otoczenia -25°C—+40°C
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 633 mm x 496 mm x 262 mm
Masa 22,5kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Wyprodukowano wg norm IEC 60974-1, -5, -10

Ce
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Akcesoria ogdélne
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9 Akcesoria

[  Zalezne od osiqgéw akcesoria, jak palnik, przewdd masy, uchwyt spawalniczy lub wigzke przewodéw posrednich
mozecie Parstwo zakupi¢ u swojego przedstawiciela handlowego.

9.1  Akcesoria 0ogolne

Typ Nazwa Numer artykutu

Mod. 842 Ar/CO2 230bar 30 Reduktor cisnienia z manometrem 394-002910-00030
AK300 Adapter do szpuli koszowej K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
SPL Ostrzatka do prowadnic teflonowych 094-010427-00000
HC PL Obcinak do wezy 094-016585-00000

9.2  Przystawka zdalnego sterowania/Przewod podtaczeniowy i przediuzajacy

9.2.1 Przylacze 7-stykowe

Typ Nazwa Numer artykutu

R40 7POL Zdalne sterowanie, 10 programéw 090-008088-00000
R50 7POL Przystawka zdalnego sterowania, umozliwia ustawienie 090-008776-00000

wszystkich funkcji spawarki bezpo$rednio w miejscu pracy.
FRV 7POL 0.5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Kabel potgczeniowo-przediuzajacy 092-000201-00002
FRV7POL5m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Kabel potaczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00007
9.2.2 Przytacze 19-stykowe

Typ Nazwa Numer artykutu

R10 19POL Zdalne sterowanie 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie predkosci 090-008108-00000

podawania drutu, korekcja napiecia spawania

R20 19POL Zdalne sterowanie przetaczaniem programéw 090-008263-00000
RA5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Kabel potaczeniowy np. do przystawki zdalnego sterowania 092-001470-00020
RV5M19 19POL 5M Przewdd przediuzajacy 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Przewdd przediuzajacy 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Przewdd przediuzajacy 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Przewdd przediuzajacy 092-000857-00020
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9.3 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON WAKD 4/41 Opcjonalny zestaw montazowy két drive 4/41 090-008035-00000
ON PS drive 4 Wheels T/P Zestaw ztozony z krzyza obrotowego i zestawu kot do 092-002284-00000
podajnika drutu typu drive 4
ON TS drive 4X Mocowanie uchwytu spawalniczego do drive 4X 092-002836-00000
ONCSK Zaczep do dzwigu do Picomig 180 / 185 D3 / 305 D3; Phoenix i | 092-002549-00000
Taurus 355 kompakt; drive 4
ON CONNECTOR drive 4X Przytacze do podawania drutu z beczki 092-002842-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Opcja dozbrojenia, prowadnica do drutu 2,0-3,2 mm, naped 092-019404-00000
eFeed
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10  Czesci zuzywalne
OSTROZNIE

Uszkodzenia na skutek uzycia obcych komponentow!

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych

komponentow!

«  Uzywa¢ wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodet pradu, uchwytéw spawalniczych, uchwytéw
elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.) pochodzacych z naszego
programu produkcii!

+ Akcesoria podtacza¢ wylacznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i zabezpieczy¢ przed
odtaczeniem.

10.1 Rolki transportowe do drutu
10.1.1 Rolki transportowe do drutéw stalowe
Typ Nazwa Numer artykutu
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH LIGHT | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00006
PINK do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny [ 092-002770-00008
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH BLUE Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00010
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny [ 092-002770-00012
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH GREEN | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00014
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny [ 092-002770-00016
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH GREY Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00020
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH BROWN | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00024
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH LIGHT Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny [ 092-002770-00028
GREEN do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH VIOLET | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-ksztattny | 092-002770-00032
do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
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Czesci zuzywalne
Rolki transportowe do drutu

10.1.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium

Typ Nazwa Numer artykutu
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00008
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00010
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00012
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00016
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00028
GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
10.1.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych
Typ Nazwa Numer artykutu
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00008
WHITE/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00010
BLUE/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00012
RED/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napgdowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE ksztaltny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00020
GREY/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE ksztattny/radetko do drutu proszkowego
10.1.4 Prowadnica drutu
Typ Nazwa Numer artykutu
SET DRAHTFUERUNG Zestaw prowadnic drutu 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Opcja dozbrojenia, prowadnica do drutu 2,0-3,2 mm, naped 092-019404-00000
eFeed
SET IG 4x4 1.6mm BL Zestaw ztaczek wlotowych drutu 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Rurka prowadzaca 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapilara 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapilara 094-021470-00000
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12  Zalacznik B
12.1 Oddziaty firmy EWM

Headquarters Technology centre

EWM AG EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stra3e 8 Forststra3e 7-13

56271 Miindersbach - Germany 56271 Mundersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244 Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

¥ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stral3e 8

56271 Mundersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

) Ssales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strae 7-9

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

EWM AG

Sachsstralle 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strae 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stral3e 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstra3e 27b

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

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / istanbul Tiirkiye

Tel.: +90 21249432 19

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

{:} Plants O Branches (A Liaison office

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/31

407 53 lJifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrale 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - inffo@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Strae 43

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

EWM Schweitechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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