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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzgdzen, mogg prowadzi¢ do
réznych zachowan podczas spawania.

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralie 8
56271 Miindersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

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

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa

2.1 Inform

acje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Specyfikacje techniczne, ktdrych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby unikng¢ szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje

postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych

sytuacjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-005507-EW507
13.09.2018



Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’-r)

Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli
Symbol | Opis

9]
<
3
o
e

Opis

nacisnac i zwolnic /naciska¢ impulsowo
/ dotkngé¢

[ |Szczegodlne informacje techniczne,
ktére muszg byc¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Wytaczy¢ urzadzenie zwolni¢

Wiaczyé urzadzenie nacisnaé i przytrzymac

mo %O

przetgczy¢

NEEEERE

@ btednie / nieprawidtowo obrocic
@ poprawnie / prawidtowo Wartosc liczbowa - ustawiana
:’ Wejscie v |Lampka sygnalizacyjna $wieci na
L ',Q' zielono
1
Nawiguj e 2 ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
.. L ..
a1 | Wyjscie v L. |Lampka sygnalizacyjna $wieci na
_T ) ! . |czerwono
Prezentacja wartosci czasu (przyktad: e 2 ¢ [Lampka sygnalizacyjna miga na
4 s odczekac / nacisngg) *\W,* |czerwono
—4— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
>q-p< Narzedzie nie jest konieczne / nie
2 uzywac
0 y
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé
8 099-005507-EW507
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Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3

Czes¢é kompletnej dokumentacji

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

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.

Rys. 2-1

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. [Dokumentacja

A.1 | Podajnik drutu

A.2 |Sterownik

A.3 |Przystawka zdalnego sterowania

A.4  |Instrukcja przebudowy opcji

A.5 | Palnik spawalniczy

A.6 |Zrédto pradu

A Kompletna dokumentacja

099-005507-EW507 o)
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

ewn

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
/A OSTRZEZENIE
Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowiazujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i
rzemieslInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce
znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia
moga pojawic¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéow materialnych. Za
wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!
3.1 Zakres zastosowania
Podajnik drutu do doprowadzania elektrod do tukowego spawania metali w ostonie gazow.
Seria urzadzen Metoda gtéwna Metoda
pomocnicza
Standardowe spawanie | Spawanie metodg ©
tukowe metoda MIG/MAG tukiem 5
MIG/MAG pulsujgcym 0 2
= «
g | 8
o X
1= % n 0 CIEJ %
2 o =] 3 o o
o = o o o = = Q
el ¢ | 3| % S = so| ¢ &
1S 2|8 8| %8| 2 |EE| &3
S | © 3 5| 8 o 38 na| » N
alpha Q puls MM ] A %} %} 4} A M M 4| 4|
Phoenix puls MM ™M | O O | | O | | |
Taurus Synergic S MM M %} O O O O O | 4| 4|
M kompatybilny
O niemozliwe
3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzadzeniami
Do pracy spawarki wymagane jest odpowiednie zrédio pradu (komponent systemu)!
Dotyczy wylacznie wariantow urzadzenia o zwiekszonym rozstawie!
Z niniejszym urzgdzeniem mozna potgczy¢ nastepujgce komponenty systemu:
» alpha Q Expert 2.0 puls MM
» alpha Q Progress puls MM
* Phoenix Expert 2.0 puls MM
» Phoenix Progress puls MM
» Taurus Synergic S MM
Zrédta pradu musza posiadaé w oznaczeniu typu dodatkowe oznaczenie MM technologii
Multimatrix.
3.3 Obowigzujagca dokumentacja
3.3.1 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
10 o
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ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.2

3.3.3

3.34

Deklaracja zgodnosci

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

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

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

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

/A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikaciji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematéw potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u wiasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

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

099-005507-EW507 11
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Skrécony opis urzadzenia ev\;’-r)
Widok z przodu / widok boczny z lewej

4 Skrécony opis urzagdzenia
4.1 Widok z przodu / widok boczny z lewej

©

®

29 ¢

L] [, ]

Rys. 4-1

12 099-005507-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok z przodu / widok boczny z lewej

Poz.

Symbol

Opis

Uchwyt do transportu

Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.4

L

digital

Gniazdo 7-stykowe
Przytacze dla urzadzenh peryferyjnych ze ztgczem cyfrowym

N

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

Szybkoztacze (niebieskie)
Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego

Szybkoztacze (czerwone)
Powrdét chtodziwa z uchwytu spawalniczego

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

Pokrywa ochronna

Pokrywa napedu podawania drutu i pozostatych elementéw obstugi.

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

Uchwyt wpuszczony do otwierania pokrywy ochronnej

10

Zasuwka, blokada pokrywy ochronnej

11

N6zki urzadzenia

099-005507-EW507
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Skrécony opis urzadzenia

Widok wnetrza z prawej

ewn

4.2  Widok wnetrza z prawej
|||| IF 9
8
|
“"IIJ'
Rys. 4- 2
Poz. [Symbol |Opis
1 ﬂhd Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodéw > Patrz rozdziat 5.1.7
2 Przycisk wprowadzania drutu
Do wolnego od napiecia i gazu wprowadzania drutu elektrodowego przez wigzke
przewodow az do uchwytu spawalniczego.
3 Oswietlenie, wnetrze
Oswietlenie w trybie oszczedzania energii oraz podczas spawania elektrodami
otulonymi i TIG zostaje wytgczone.
4 Przelacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
Awma ---- Bezstopniowa regulacja mocy spawania
1= .- Przefgczanie programoéw lub JOB
Blok podawania drutu
®_> Szybkoziacze (czerwone)
Red |Powrdt ptynu chtodzgcego
Uchwyt odcigzajacy wigzke przewodéw posrednich > Patrz rozdziat 5.1.6
_@ Szybkoztacze (niebieskie)
Blug Doptyw chiodziwa
9 Konektor meski, prad spawania ,,+“
przytacze pradu spawania do podajnika drutu
10 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
ry * do przylgczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu
11 Eﬁd Ztgczka GY4", przytacze gazu ochronnego
12 Uchwyt szpuli drutu
14 099-005507-EW507
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Widok wnetrza z lewej

4.3 Widok wnetrza z lewej

@ |’ lr ' @ +@

@)
(3)

ORIO

Rys. 4- 3

Poz. [Symbol |Opis

Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodéw > Patrz rozdziaf 5.1.7

PADT R Bezstopniowa regulacja mocy spawania
e - Przetgczanie programéw lub JOB

Zkaczka GY4", przylacze gazu ochronnego

2 @ Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)

Uchwyt szpuli drutu

Blok podawania drutu

Oswietlenie, wnetrze
Oswietlenie w trybie oszczedzania energii oraz podczas spawania elektrodami
otulonymi i TIG zostaje wylgczone.

a Wyltacznik kluczykowy zabezpieczajacy przed nieupowaznionym
‘ ~ |uzytkowaniem > Patrz rozdziat 5.9
o --------- zmiany mozliwe

B ------ - zmiany niemozliwe

8 Przycisk wprowadzania drutu
Do wolnego od napiecia i gazu wprowadzania drutu elektrodowego przez wigzke
przewodow az do uchwytu spawalniczego.

099-005507-EW507
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Skrocony opis urzadzenia ev\;f-r’
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.4  Uklad sterowania — elementy sterownicze
M3.7X-A
Bien T @
@ sri/2r3
. JOB-
LIST
®
avp @
Y ge m m] O
Hold @
®
i
Ii
@ h
Tivd . \
V i
i nu
. -8- ‘I . _|.Pulse
®_—' m/min A\ m L @
Soft Hard
HP AlliSCe
Rys. 4- 4
Poz. [Symbol |Opis
1 Przebieg dziatania > Patrz rozdziat 4.4.1
2 v Przycisk, wyb6r zadania spawalniczego (JOB)
SP1/2/3- Specjalne JOB (wytacznie Phoenix Expert). Dtugie wcisniecie przycisku:
Wybdr specjalnych JOB. Krotkie 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 rnrr| |Wyswietlacz, po lewej
oo . s . Yy . . o
Prad spawania, grubos¢ materiatu, predkosé podawania drutu, ostatnie wartosci
spawania
4 v Przycisk, wybor parametrow z lewej strony/tryb oszczedzania energii
AMP ----- Prad spawania
L G Grubo$¢ materiatu > Patrz rozdziat 5.4.4.4
S Predkos¢ podawania drutu
Hold ----- Po spawaniu wys$wietlane sg ostatnio wykorzystywane do spawania wartosci
z programu gtéwnego. Lampka sygnalizacyjna $wieci.
STBY --- Po 2 s przytrzymaniu urzgdzenie przechodzi w tryb oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu
obstugi > Patrz rozdziat 5.11.2.
5 MM ) | Wskazanie, JOB
U U U Jl\wskazanie aktualnie wybranego zadania spawalniczego (numer JOB). W Phoenix
Expert wyswietlane jest wybrane specjalne JOB (SP1, 2 lub 3).
16 099-005507-EW507

13.09.2018
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Uktad sterowania — elementy sterownicze
Poz. [Symbol |Opis

6 % |Pokretto, ustawienie parametréw spawalniczych
¢ o ustawienie zadania spawalniczego (JOB). W przypadku serii urzgdzen
' Phoenix Expert wybor zadania spawalniczego odbywa sie przez sterownik
zrédta pradu.

R ustawienie mocy spawania oraz dalszych parametrow spawania.
7 v Przycisk Tryby pracy (przebiegi dziatania) > Patrz rozdziaf 5.4.10
H e 2-taktowy
AR 4-taktowy
Po-mmee e Lampka sygnalizacyjna swieci na zielono: 2-takt specjalny
== 0 ----Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: spawanie punktowe MIG
- eee 4-taktowy-specjalny
8 v Pfrzyusk Sposob. spav.vama
R A Spawanie tukiem standardowym

imﬂ ---- Spawanie tukiem impulsowym
Przycisk, dlawienie (dynamika tuku)

3

+ & Hard tuk twardszy i wezszy
sottacky _----- tuk bardziej migkki i szerszy

10 Pokretto korekcja dtugosci tuku /  wybér programu sprawania
G:} R Korekcja dtugoscituku od -9,9 V do +9,9 V.
R Wybor programu spawania 0 do 15 (niemozliwe, jezeli podiagczone zostaty
akcesoria np. programowy uchwyt spawalniczy)
11 v Przycisk, Wybor parametrow (z prawej strony)
VOLT ----Napiecie spawania
Prog ----- Numer programu
KW ------- Wskazanie mocy spawania
[ — Wydatek gazu (opcja)
12 r1r1r| |Wyswietlacz, po prawej
Napiecie spawania, numer programu, prad silnika (naped podawania drutu)
13 ﬂhd Przycisk Test gazu / ptukanie wiazki przewodoéw > Patrz rozdziat 5.1.7
14 Przycisk wprowadzania drutu
'8' Wolne od napiecia i gazu wprowadzanie druty elektrodowego przez wigzke przewodow

az do uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziat 5.4.2.4

/@/@/@ ® W

) Op- ®
i) Ve (O ® i)

sec ] SuperpuIsGS« /sec  sec ™\

Rys. 4-5

4.4.1 Przebieg dziatania

Poz. |Symb0| |Opis
1 1—> Przycisk Wyb6r parametréw spawalniczych

Za pomocg tego przycisku dokonuje sie wyboru parametrow spawalniczych w
<€— |zaleznos$ci od stosowanej metody spawania oraz trybu pracy.

099-005507-EW507 17
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Poz. [Symbol |Opis

2 o Lampka sygnalizacyjna, czas poczatkowego wyptywu gazu
ﬁ“ Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s

3 Lampka sygnalizacyjna, program startowy (PstarT)
* Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtownego 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
Zakres regulacji 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

6 Lampka sygnalizacyjna, program gtowny (Pa)

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

7 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania programu gtdwnego Py,
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 (Pg)
* Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego Pa
» Korekcja dtugosci tuku: od -9,9 V do +9,9 V

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

10 sec Lampka sygnalizacyjna, czas trwania zmiany pradu z P, (lub Pg) ha program
koacowy Penp
Zakres regulacji: 0,0 s do 20,0 s (krokowo co 0,1 s)

11 Lampka sygnalizacyjna, program koiacowy (Penp)
* Predkos¢ podawania drutu: 1 % do 200 % programu gtéwnego P
+ Korekcja dxugosci tuku: od -9,9 V do +9,9 V

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

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

099-005507-EW507
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

5 Budowa i dziatanie
A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi Smiertelnym
wypadkiem!
* Przestrzegac zasad bezpieczehstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukgc;ji
eksploatacji!
» Uruchomienia urzadzenia mogg podejmowac sie wylgcznie osoby, ktére posiadajg
odpowiednie kwalifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradul!
* Przewody potgczeniowe i prgdu podtgczaé wytgcznie przy wylgczonym urzgdzeniu!
Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!
5.1 Transport i umieszczenie urzadzenia
5.1.1 Podnoszenie dzwigiem
A OSTRZEZENIE
T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie
».Q przystosowanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowac obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!
* To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!
5.1.2 Warunki otoczenia
=" Urzadzenia nie wolno uzytkowaé na swiezym powietrzu i nalezy ustawié je na rownym podfozu o
odpowiedniej nosnosci!
* Uzytkownik ma obowigzek zapewnié antyposlizgowa, rowng podfoge oraz dostateczng ilosé
Swiatfa na stanowisku pracy.
* Nalezy zagwarantowaé zawsze pewng i bezpieczng obsfuge urzadzenia.
1= Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!
Nietypowo duze ilosci pytu, kwaséw, gazoéw lub substancji powodujgcych korozje moga
uszkodzié urzadzenie (Przestrzegaé terminéw konserwacji > Patrz rozdziaf 6.3).
e Unikaé duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego
powietrza otoczenia!
5.1.2.1 Podczas pracy
Zakres temperatury powietrza otoczenia:
+ -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:
* do 50 % przy 40 °C (104 °F)
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transport i sktadowanie
Skladowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F)
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza
* do 90 % przy 20 °C (68 °F)
099-005507-EW507 19
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A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku na skutek uzycia niewtasciwego zrodta pradu!
& Uzycie podajnika drutu z niewtasciwym zrodiem pradu grozi przewréceniem urzadzenia i
—~— | zranieniem os6b. Ponadto powoduje to ograniczenie zakresu mocy catego systemu.
» Informacje na temat wtasciwego zrédta prgdu mozna znalez¢ w rozdziale "Uzytkowanie
zgodne z przeznaczeniem" > Patrz rozdziaf 3.2.

A OSTROZNIE

Jezeli podwaéjne podajniki drutu nie zostang prawidtowo zamocowane w uchwycie, moga

sie przewroécié, ulec uszkodzeniu i zranié osoby.

*  Wewnetrzne nézki podajnika druta ustawia¢ zawsze w przewidzianych do tego celu
wycieciach!

+ Zewnetrzne ramy obudowy podajnika drutu muszg przylegaé ptasko do uchwytu!
(patrz rysunek, czes¢ ,BY)

» Kazdorazowo przed rozpoczeciem transportu lub uruchomieniem sprawdzi¢ pewnosc
zamocowania podajnika drutu!

* Przestrzegaé¢ zasad bezpieczenstwa dotyczacych transportu i ustawienia oraz podnoszenia
dzwigiem zamieszczonych w instrukcji obstugi zrédta pradu!

* Nie ciggng¢ za wigzke przewodow! Jezeli nie jest mozliwym wykluczenie sit pociggowych,
podajnik drutu nalezy zdjg¢ z uchwytu!

* Nie wolno uzywaé¢ mocowania na trzpieniu obrotowym (réwniez w przypadku pojedynczego
podajnika)!

2 Niebezpieczenstwo upadku!

Rys. 5-1

Poz. [Symbol |Opis

Wewnetrzne ndzki urzgdzenia

Uchwyt dla podajnika drutu

Mocowanie na trzpieniu obrotowym

Wyciecia na ndzki urzadzenia

QI |WIN|F

Zewnetrzna rama obudowy

» Podwdjny podajnik drutu ustawi¢ w uchwycie w taki sposéb, by wewnetrzne nozki urzgdzenia znalazty
sie w specjalnych wycieciach na nozki.

099-005507-EW507
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5.1.3 Chiodzenie uchwytu spawalniczego

1=>> Niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem ptynu chfodzacego uchwyt spawalniczy!

W zaleznosci od warunkéw panujgcych w otoczeniu stosuje sie rozne typy pfynéw do chiodzenia
uchwytu spawalniczego > Patrz rozdziaf5.1.3.1.

Ptyny chiodzace z ochrong przed zamarzaniem (KF 37E lub KF 23E) nalezy w regularnych
odstepach czasu sprawdzac¢ pod katem dostatecznego stopnia ochrony przed zamarzaniem, aby
zapobiec uszkodzeniom urzgdzenia lub jego akcesoriow.

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

* Ptlyn chiodzacy wykazujacy niedostateczny stopien ochrony przed zamarzaniem nalezy
wymienié!

I Mieszanki chfodziwa!

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

e Stosowac wytgcznie chiodziwa podane w niniejszej instrukcji (przeglad chifodziw).
* Nie miesza¢ ze sobg réznych chfodziw.
* W przypadku wymiany chiodziwa musi zosta¢ wymieniona cafa zawartos¢ pfynu.

Usuniecie ptynu chtodzacego nalezy przeprowadzié zgodnie z obowigzujacymi przepisami
stosujac sie do zalecen wtasciwych kart charakterystyki.

5.1.3.1 Przeglad dopuszczonych ptynéw chtodzacych

Chtodziwo Zakres temperatur
KF 23E (standard) -10 °C do +40 °C (14 °F do +104 °F)
KF 37E -20 °C do +30 °C (-4 °F do +86 °F)
099-005507-EW507 21

13.09.2018



Budowa i dziatanie

Transport i umieszczenie urzgdzenia

ewn

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

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

Zrédto pradu Przewéd zespolony g?udtijmk miniDrive Palnik maks.
Kompaktowy ® (25m/821t) (5m/16ft.)
(20 m /65 ft) (5m/16ft.) 30m
@ @ ® @ 981t
Niekompaktowy (25 m/821t) (5m/16ft.)
(15m /49 ft) (10 m/321t) (5m/16ft.)
Pompa: Pmaks = 4,5 bar (0.45 MPa)
Zrédto pradu Przewdéd zespolony g?udtijmk miniDrive Palnik maks.
® ® @ TER
Kompaktowy (25 m/821t) (5m/16ft.) 98 ft.
© ® 1) 40 m
(30 m /98 ft.) (5m /16 ft.) 131 ft.
@ & ® @ 45m
Niekompaktowy (40 m/131ft) (5m/ 16 ft.) 147 ft.
@ & & © 70m
(40 m /131 ft) (25 m/821t) (5m/16ft.) 229 ft.

22
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5.14

Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

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

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

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

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

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

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
r—=
TIG/PLASMA
MIG/MAG
t 220 cm
1:20 cm
Rys. 5- 2

Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przew6d masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5- 3

099-005507-EW507
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5.1.5

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

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

®

1 |@

Rys. 5-4

Pelzajace prady spawania

b

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen przez btagdzace prady spawania!

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

elektryczne, doprowadzi¢ do przegrzania podzespotéw i spowodowaé pozar.

» Regularnie kontrolowa¢ wszystkie potgczenia pradu spawania pod katem prawidtowego
osadzenia i podtgczenia elektrycznego.

+  Wszystkie przewodzgce elektrycznie komponenty zrédta pradu, takie jak obudowa, wézek
transportowy, rama dzwigowa ustawia¢, mocowac i podwieszaé¢ zaizolowane elektrycznie!

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

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

24
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5.1.6 Przytaczenie wigzki przewodow posrednich

Podtaczenie odbywa sie wewnatrz podajnika drutu. Przewody nalezy poprowadzi¢ przez otwér z
tytu urzadzenia a koniec wigzki przewodéw przymocowaé za pomoca zabezpieczenia przed
wyrwaniem.

Poz. [Symbol |Opis
1 T 1 |Zrédto pradu
éi Przestrzega¢ dokumentacji systemu!

Wiazka przewodéw posrednich

Ztaczka G'4", przytacze gazu ostonowego
Przewdd gazu ostonowego do drugiego ztgcza centralnego uchwytu spawalniczego

Szybkoztacze (niebieskie)
Doptyw chtodziwa
Szybkoztacze (czerwone)
Red [Powrdt ptynu chtodzgcego

G2
6 I Konektor meski, prad spawania ,,+“
1%

przytacze pradu spawania do podajnika drutu

7 Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
» do przylgczenia przewodu sterowniczego podajnika drutu
8 Ztaczka G'4", przytacze gazu ostonowego
Przewdéd gazu ostonowego do pierwszego ztgcza centralnego uchwytu spawalniczego
9 Zabezpieczenie przed wyrwaniem
099-005507-EW507 25
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Koniec wiazki przewodéw wlozyc w uchwyt odciazajacy i zabezpieczyc przez obrét w prawo.

Wetknaé wtyk przewodu pradu spawania do ,Przytgcza pradu spawania” i zabezpieczy¢ obrotem

W prawo.

Zaryglowa¢ ztgczki przewodoéw wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztgczach:

powrot czerwony do czerwonego szybkozigcza (powrdét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

Wetknagé wtyk przewodu sterujgcego do 7-stykowego gniazda przytgczeniowego i zabezpieczy¢
nakretkg ztgczkowg (wtyk mozna wetkng¢ do gniazda tylko w jednym potozeniu).

Podtgczy¢ nakretke ztgczkowg przewodu gazu ostonowego do ztgczki GV4".

5.1.7 Zasilanie gazem ochronnym
5.1.7.1 Ustawianie ilosci gazu ostonowego
Zaréwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llosé gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!
» Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.
» Otworzy¢ reduktor cisnienia.
*  Wigczy¢ zrédio pradu za pomoca wytgcznika gtdwnego.
+  Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.7.2 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wytgczone — brak przypadkowego zajarzenia tuku).
» Ustawic¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.
Wskazowki na temat ustawiania
Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego
Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = I/min
Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = I/min
Spawanie metodg MIG Srednica drutu x 13,5 = I/min (100 % argon)
(aluminium)
TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min
Bogate w hel mieszanki gazu wymagajg wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowac w razie potrzeby wydatek gazu:
Gaz oslonowy Wspotczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16
5.1.7.2 Test gazu
Rys. 5- 7
26 099-005507-EW507
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5.1.7.3 Ptlukanie wiagzki przewodow
J .
5.2 Wyswietlanie parametréw spawania

Z lewej i prawej strony wskazan uktadu sterowania znajdujg sie przyciski ,Wyboér parametréw* ( O, ).
Stuzg one do wybierania wyswietlanych parametréw spawania.

Kazde nacisniecie przycisku przetgcza wskazania na kolejny parametr (diody LED obok przyciskow

wskazujg wybor). Po osiggnieciu ostatniego parametru pojawia sie od poczatku pierwszy parametr.
AMP . @ VoLt

@ Prog
® @. KW

Rys. 5-9
Wyswietlane sa:
+ wartosci zadane (przed spawaniem)
+ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)
+ wartosci Hold (po spawaniu)
MIG/MAG
Parametr Wartosci zadane Wartosci Wartosci Hold

rzeczywiste

Prad spawania M M
Grubos$¢ materiatu M O O
Predkos$¢ podawania M M
drutu
Napiecie spawania M M
Moc spawania O M
TIG
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania M |
Napigcie spawania 4] M
Moc spawania O M
MMA
Parametr Wartosci zadane Wartosci rzeczywiste Wartosci Hold
Prad spawania M M a
Napiecie spawania 4] M O
Moc spawania O M O

Zmiany ustawien (np. predkos¢ podawania drutu) przetgczajg wskazanie natychmiast na
ustawienie wartosci zadanej.

099-005507-EW507
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5.3 Ustawienia podstawowe do pracy z dwoma podajnikami drutu (P10)
Sterowniki podajnikow drutu zostaty fabrycznie skonfigurowane do pracy w trybie podwojnym. Po
przywroceniu ustawien fabrycznych sterownika lub w przypadku bledéw nalezy sprawdzi¢ to
ustawienie i w razie potrzeby skorygowac.

* Pierwszy podajnik drutu nalezy zdefiniowa¢ jako "Master", drugi jako "Slave".

* Podajniki drutu wyposazone w przetacznik kluczykowy (opcja) nalezy zawsze konfigurowaé¢
jako "Master".

Parametr specjalny P10 definiuje ustawienie pojedynczego lub podwdjnego trybu pracy urzadzen.

Nie zostat on umieszczony w bezposrednio dostepnych poziomach menu sterownika drutu lub spawarki.

Przyporzadkowanie ustawienia parametru i trybu pracy:

P10 Znaczenie

0 Tryb pojedynczy

1 Tryb podwdjny jako Master

2 Tryb podwojny jako Slave

Na obu podajnikach drutu nalezy kolejno dokona¢ nastepujgcych ustawien lub je sprawdzi¢ (w przypadku

urzgdzen kompaktowych na spawarce i podajniku drutu):

» wywofa¢ menu parametréw specjalnych na sterowniku urzadzenia, > Patrz rozdziat 5.10

» ustawi¢ parametr specjalny P10 na podajniku drutu (lub spawarce) na ,Master” a

» parametr specjalny P10 na drugim podajniku drutu na ,Slave*.

Ustawienie "Master" lub "Slave" nie powoduje réznicy w dziataniu. Urzgdzenie skonfigurowane jako

"Master" jest po wtgczeniu aktywne. (Nacisniecie przycisku palnika na nieaktywnym urzgadzenie powoduje

przetgczenie)

Roéwnoczesne spawanie z obydwoma napedami podajnika drutu nie jest mozliwe.

5.3.1 Przetaczanie pomiedzy podajnikami drutu
Na uchwycie spawalniczym nieaktywnego podajnika drutu
* nacisng¢ (krotko) wtacznik palnika
Przetaczanie odbywa sie wytacznie, gdy nie ptynie prad spawania!

5.3.2 Informacje szczegolne w przypadku pracy z dwoma podajnikami drutu
Praca z dwoma podajnikami drutu pozwala na naprzemienne spawanie réznych materiatéw za pomocag
jednej spawarki (np. spawanie stali i CrNi)
Urzadzenia mozna doposazy¢ w roznego rodzaju materiaty dodatkowe i odpowiedniego do tego gazy
ostonowe.
Odpowiednie zadanie spawalnicze ustawiane jest na danym sterowniku podajnika drutu (patrz rozdziat
-Wybor zadania spawalniczego MIG/MAG*).
Podczas uruchomienia na sterowniku podajnika drutu wyswietlane jest przez okoto 3 sekundy
ostatnio wybrane zadanie spawalnicze. Spawarka przechodzi nastepnie do stanu gotowosci do
pracy. Uruchomienie nastepuje
* w przypadku sterownika skonfigurowanego jako "Master", po wiaczeniu.
* w przypadku sterownika skonfigurowanego jako "Slave", po pierwszym przetaczeniu.
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5.4
5.4.1

=

Spawanie metodg MIG/MAG
Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidiowego podfgczenia przewodéw chiodziwa!

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

* Podtgczyé prawidlowo wszystkie przewody chfodziwa!
* Rozwingé catkowicie przewéd zespolony oraz przewéd zespolony uchwytu!
* Przestrzega¢ maksymalnej diugosci przewodu zespolonego > Patrz rozdziat5.1.3.2.

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

Zlacze centralne jest fabrycznie wyposazone w rurke kapilarng do uchwytu spawalniczego ze
spiralg prowadzaca drutu. W przypadku zastosowania uchwytu spawalniczego z teflonowa
prowadnicg drutu, wymagane jest przezbrojenie!

* Uchwyt spawalniczy z teflonowg prowadnicg drutu > uzytkowac z tulejg prowadzenia drutu!
* Uchwyt spawalniczy ze spiralg prowadzaca drutu > uzytkowa¢ z rurka kapilarna!

Odpowiednio do srednicy i rodzaju drutu elektrodowego w uchwycie spawalniczym nalezy
zastosowac albo spirale prowadzaca drut albo teflonowg prowadnice drutu o odpowiedniegj
srednicy wewnetrznej!

Zalecenie:

* Do spawania twardych, niestopowych drutéw elektrodowych (stal) nalezy stosowac stalowg spirale
prowadzgcg drut.

» Do spawania twardych, wysokostopowych drutéw elektrodowych (CrNi) nalezy stosowaé
chromowo/niklowg spirale prowadzaca drut.

» Do spawania lub lutowania miekkiego drutu elektrodowego, wysokostopowego drutu elektrodowego
lub materiatéw aluminiowych nalezy stosowac¢ prowadnice drutu, np. z tworzywa sztucznego lub
teflonowa.

Przygotowanie do podtaczenia uchwytéw spawalniczych z teflonowg prowadnica drutu:
* Rurke kapilarng po stronie podawania drutu przesunaé w kierunku ztgcza centralnego i tam zdjac.
» Tuleje prowadzenia drutu prowadnicy teflonowej wsung¢ ze ztgcza centralnego.

+  Wetkng¢ ostroznie wtyk centralny uchwytu spawalniczego z jeszcze zbyt dtugg teflonowg prowadnica
drutu do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg koronkowa.

» Teflonowg prowadnice drutu odcig¢ obcinakiem > Patrz rozdziat 9 tuz przed rolkg podawania drutu.
» Poluzowac wtyk centralny uchwytu spawalniczego i wyciggngc.

» Usung¢ zadziory z odcietego konca prowadnicy teflonowej i naostrzy¢ ostrzatkg do teflonowych
prowadnic drutu > Patrz rozdziat 9.

Przygotowanie do podigczenia uchwytéw spawalniczych ze spiralg prowadzaca:
+ Zigcze centralne sprawdzi¢ pod katem prawidtowego osadzenia rurki kapilarnej!
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Rys. 5- 10

Poz. [Symbol |Opis

1 flz Uchwyt spawalniczy
2

Wiazka przewoddéw uchwytu spawalniczego

Gniazdo 19-stykowe (analogowe)

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

N

4 Przytacze uchwytu spawalniczego (ztgcze centralne typu Euro lub Dinse)
prad spawania, gaz ochronny i zintegrowany wtgcznik palnika
5 _@ Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrét chtodziwa z uchwytu spawalniczego

6 ®_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chiodziwa do uchwytu spawalniczego
+  Wetkng¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg
ztgczkowa.

» Zaryglowac ztgczki przewoddw wody chiodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).

Jezeli jest na wyposazeniu:

+  Wityczke przewodu sterowniczego uchwytu spawalniczego wtozy¢ w gniazdo 19-stykowe (analogowe)
i zabezpieczyc.

5.4.2 Podawanie drutu

A OSTROZNIE

v | Niebezpieczenstwo obrazen ze strony ruchomych elementéw!
ﬁb Podajniki drutu posiadajg ruchome elementy, w ktére moga dosta¢ sie dionie, wiosy,
czesci garderoby lub narzedzia i tym samym spowodowac obrazenia u oséb!
* Nie siegaé w obracajgce sie lub ruchome elementy oraz czesci napedowe!
» Pokrywy obudowy oraz pokrywy ochronne muszg pozostawac podczas pracy zamkniete!
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A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo obrazen na skutek niekontrolowanego wydostania sie drutu

spawalniczego!

Drut spawalniczy moze by¢ podawany z duzg predkoscia i w przypadku

nieprawidlowego lub niepetnego podawania wydostac sie w niekontrolowany sposoéb i

zrani¢ osoby!

* Przed podtgczeniem do zasilania zapewni¢ petne podawanie drutu ze szpuli do uchwytu
spawalniczego!

» Sprawdzaé¢ podawanie drutu w regularnych odstepach czasu!

» Podczas pracy wszystkie pokrywy obudowy oraz klapy ochronne muszg pozostawaé
zamkniete!

|

5.4.2.1 Otworzy¢ kapturek ochronny napedu podawania drutu

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

+ Odryglowac i otworzy¢ kapturek ochronny.
5.4.2.2 Zakladanie szpuli

A OSTROZNIE

&~ | Niebezpieczenstwo obrazen na skutek nieprawidlowego zamocowania szpuli drutu.

9‘ Nieprawidtowo zamocowana szpula drutu moze poluzowa¢ sie na uchwycie szpuli
drutu, spasc¢ i uszkodzi¢ urzadzenie lub zrani¢ osoby.

» Prawidtowo przymocowac szpule drutu na uchwycie szpuli drutu.

* Przed kazdym rozpoczeciem pracy skontrolowa¢ poprawnos¢ zamocowania szpuli drutu.

Mozna uzywa¢ standardowych szpuli trzpieniowych D300. W celu uzycia standaryzowanych szpuli
koszykowych (DIN 8559), wymagane jest zatlozenie adaptera > Patrz rozdziaf 9.

Ol ®

Rys. 5- 11

Poz. [Symbol |Opis
1 Bolec ustalajacy
do mocowania szpuli
2 Nakretka radetkowa

do mocowania szpuli

» Odkreci¢ nakretke radetkowang z trzpienia.
» Szpule z drutem zamocowac na trzpieniu tak, aby otwor w szpuli pokrywat sie z bolcem ustalajgcym.
» Z powrotem przykreci¢ nakretke radetkowana.

099-005507-EW507
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5.4.2.3 Wymiana rolek podajacych drut

Poz. [Symbol |Opis
1 Pokretto
Za pomoca pokretta mocuje sie patgki zamykajgce rolek podajnika.
2 Palaki zamykajace
Za pomocg patgkdow zamykajgcych mocuje sie rolki podajnika.
3 Element dociskowy
Mocowanie elementu zaciskowego i ustawienie docisku.
4 Element zaciskowy
5 Rolka podajnika
patrz tabela przeglad rolek podajnika
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» Obroci¢ pokretto 0 90° zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub w kierunku przeciwnym (pokretto
ulega zablokowaniu).

» Odchyli¢ pataki zamykajgce o 90° na zewnatrz.
* Poluzowac elementy dociskowe i odchyli¢ (elementy zaciskowe z rolkami dociskowymi automatycznie

odskakujg do gory).
« Sciggnaé rolki podajnika z mocowania rolek.

+ Dobra¢ nowe rolki podajnika przestrzegajgc tabeli "Przeglad rolek podajnika" i zmontowac¢ z powrotem
naped w odwrotnej kolejnosci.

Niezadowalajace efekty spawania na skutek nieprawidiowego podawania drutu!

Rolki podajnika muszg by¢ dopasowane do srednicy drutu i materiatu. Dla odréznienia rolki
podajnika sg oznaczone kolorami (patrz tabela Przeglad rolek podajnika). W przypadku
zastosowania drutu o srednicy > 1,6 mm nalezy przezbroi¢ naped do zestawu prowadnic drutu ON
WF 2,0-3,2MM EFEED > Patrz rozdziat 10.

Tabela Przeglad rolek podajnika:

Materiat Srednica Kolor Ksztalt rowka
g mm ginch
0,6 .023 jasnorézo
jednokolorowy | Wy -
0,8 .030 biaty
0,8 .030
0,9 .035 biaty niebieski
1,0 .040 dwukolorowy
Stal 1,0 .040 o \
iﬂchema 1.2 045 niebieski czerwony
Lutowanie 1,4 052 zielony rowek V-
1,6 .060 czarny ksztattny
2,0 .080 szary
2,4 .095 jednokolorowy | brgzowy | -
2,8 110 jasnozielo
ny
3,2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9 .035 niebieski
1,0 040
1,2 .045 czerwony
Aluminium 16 060 dwukolorowy czamy Zotty
2,0 .080 szary
2,4 .095 brazowy rowek U-
2,8 110 jasnozielo ksztaftny
ny
3,2 125 liliowy
0,8 .030 biaty
0,9 .035 niebieski
1,0 .040
drut 1,2 .045 czerwony | pomaranc
proszkowy 1.4 .052 dwukolorowy zielony zowy
rowek V-
1,6 .060 czarny ksztattny,
2,0 .080 szary frezowany
2,4 .095 brazowy
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5.4.2.4 Przewlekanie drutu

A OSTROZNIE

‘ Niebezpieczenstwo obrazen na skutek wydostania sie drutu spawalniczego z uchwytu!

Drut spawalniczy moze z duzg predkosciag wydostaé sie z uchwytu spawalniczego i
spowodowaé obrazenia czesci ciala jak réwniez twarzy i oczu!
» Uchwytu spawalniczego nie wolno kierowa¢ w strone wtasnego ciata lub innych oséb!

1= Nieprawidfowy docisk powoduje zwiekszenie zuzycia rolki podawania drutu!

* Wyregulowaé docisk za pomocg nakretek zespoiu dociskowego w taki sposob, aby elektroda
drutowa byfa podawana i przeslizgiwata sie w razie zablokowania szpuli drutu!

* Docisk przednich rolek (patrzac w kierunku podawania) ustawic¢ wiekszy!

Predkos¢ wprowadzania drutu mozna regulowa¢ ptynnie, naciskajac jednoczesnie przycisk
wprowadzania drutu i obracajac pokrettem predkosci drutu. Na lewym wyswietlaczu sterownika
urzadzenia prezentowana jest wybrana predkos¢ wprowadzania drutu a na prawym aktualny prad
silnika napedu podawania drutu.

W zaleznosci od konstrukcji urzagdzenia naped podajnika drutu jest w razie potrzeby odwrécony

stronami! 1
W iza

e\ ° )

O r o\/@

Rys. 5- 13

Poz. [Symbol |Opis

Drut spawalniczy

Ztaczka wlotowa drutu

Rurka prowadzgca

ArlWIN|F

Nakretka nastawcza

* Rozlozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu.
» Ostroznie odwing¢ drut spawalniczy ze szpuli i wprowadzi¢ w zigczke wlotowg drutu az do rolek drutu.

» Nacisng¢ przycisk wprowadzania (drut spawalniczy zostanie przechwycony przez naped i
poprowadzony automatycznie az do wylotu na uchwycie spawalniczym > Patrz rozdziat 4.4.
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Warunkiem automatycznego wprowadzania jest prawidtowe przygotowanie prowadnicy drutu, w

szczegolnosci w obszarze rurki kapilarnej lub rurki prowadzacej > Patrz rozdziat5.4.1.

» Docisk nalezy ustawi¢ osobno dla kazdej strony (wlot drutu/wylot drutu), w zaleznosci od materiatu
dodatkowego na nakretkach nastawczych elementéw dociskowych. Tabela z wartosciami
nastawczymi znajduje sie na naklejce w poblizu napedu drutu:

Wariant 1: pozycja montazowa z lewej strony  Wariant 2: pozycja montazowa z prawej strony

mild steel mild steel mild steel ll mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1 stainless steel | 3-35

brazing brazing brazing

2 brazing
4

2-25 | aluminium aluminium 1 1 | aluminium 5= aluminium 2-25

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

Rys. 5- 14

Automatyczne zatrzymanie wprowadzania

Uchwyt spawalniczy podczas procesu wprowadzania przytozy¢ do obrabianego przedmiotu. Drut
spawalniczy bedzie wprowadzany do momentu az dojdzie do obrabianego przedmiotu.

5.4.2.5 Ustawienie hamulca szpuli

Poz. |Symbo| |Opis
1 Sruba z them walcowym o gniezdzie szesciokatnym
Zamocowanie uchwytu szpuli drut i ustawianie hamulca szpuli

» Dokreca¢ $rube z them walcowym o gniezdzie szesciokgtnym (8 mm) w prawo, aby zwiekszy¢
skutecznos¢ hamowania.

Hamulec szpuli zacisngé¢ w takim stopniu, by w przypadku zatrzymania silnika podajnik drutu nie
poruszat sie bezwiladnie ale réwniez aby nie blokowal podczas pracy!

099-005507-EW507
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5.4.3 Definiowanie zadan spawalniczych do spawania metoda MIG/MAG
Ta seria urzgdzen odznacza sie prostotg obstugi i szerokim zakresem funkcji.
» Szereg predefiniowanych zadah spawalniczych (JOB), sktadajgcych sie z metody spawania, rodzaju
materiatu, srednicy drutu oraz rodzaju gazu ostonowego > Patrz rozdziat 11.1..
+  Wymagane parametry procesowe obliczane sg przez system w zaleznosci od zadanego punktu
roboczego (obstuga jednym pokrettem predkosci podawania drutu).
» Pozostate parametry w razie potrzeby mozna dopasowac w sterowniku urzgdzenia lub za pomocg
oprogramowania do obstugi parametréw spawalniczych PC300.NET.
Seria urzadzenh Phoenix Expert:
Ustawienia zadania spawalniczego wprowadzane sg przez sterownik zrédta pradu, patrz odnosna
dokumentacja systemowa.
W razie potrzeby mozna wybiera¢ wytgcznie predefiniowane zadania spawalnicze SP1 = JOB 129/
SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 za pomocg sterownika podajnika drutu. Aby wybra¢ specjalne JOB
nalezy dtugo wcisng¢ przycisk: wybor zadania spawalniczego. Aby przetgczy¢ specjalne JOB nalezy
krotko wcisngé przycisk.
5.4.4 Wybédr zadania spawalniczego
W celu wyboru zadania spawalniczego nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:
»  Woybrac¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, srednica drutu i rodzaj gazu ostonowego) oraz
metode spawania (wybra¢ i wpisa¢ numer zadania JOB na podstawie JOB-List > Patrz rozdziat 11.1).
»  Wybrac tryb pracy i sposéb spawania
» Ustawi¢ moc spawania
» W razie potrzeby skorygowaé dtugos¢ tuku i dynamike
+ Dostosowac parametry ekspert do zastosowan specjalnych
5.4.4.1 Podstawowe parametry spawalnicze
Na poczatku uzytkownik musi okresli¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, srednica drutu i rodzaj
gazu ostonowego) systemu spawalniczego. Te parametry podstawowe sg nastepnie porownywane z listg
zadan spawalniczych(JOB-LIST). Z kombinacji parametréw podstawowych wynika numer JOB, ktory
musi zostac¢ teraz podany na sterowniku urzadzenia. To ustawienie podstawowe musi by¢é ponownie
sprawdzane lub dostosowane tylko podczas zmiany drutu lub gazu.
Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie plynie prad spawalniczy.
5.4.4.2 Tryb pracy
Tryb pracy okresla przebieg proceséw kontrolowanych przez palnik spawalniczy. Szczegotowe opisy
trybow pracy > Patrz rozdziat 5.4.10.
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54.4.3

54.4.4

5445

Spos6b spawania
Przez sposéb spawania okreslone sg ogdlnie rézne procesy MIG/MAG.
Standard (Spawanie standardowym tukiem swietinym)

W zaleznosci od ustawionej kombinacji predkosci podawania drutu i napiecia tuku $wietinego mozna tutaj
zastosowac¢ do spawania nastepujgce rodzaje tuku: tuk krétki, tuk mieszany lub tuk natryskowy.

Pulse (Spawanie impulsowym tukiem swietlnym)

Przez precyzyjng zmiane prgdu spawania wytwarzane sg impulsy pradu w tuku swietinym, ktére
prowadzg do przejscia materiatu 1 kropli na impuls. Wynikiem tego jest prawie bezrozpryskowy proces
odpowiedni do spawania wszystkich materiatow, a zwtaszcza wysokostopowe stale CrNi lub aluminium.

O Standard

L7

Rys. 5- 18

Moc spawania (punkt roboczy)

Moc spawania jest ustawiana na zasadzie obstugi jednym pokrettem. Uzytkownik moze ustawi¢ swoj
punkt roboczy do wyboru jako predkos¢ drutu, prgd spawania lub grubos$¢ materiatu. Napiecie spawania
optymalne dla danego punktu roboczego zostaje obliczone i ustawione przez spawarke. W razie potrzeby
uzytkownik moze dokonac korekty tego napiecia spawania > Patrz rozdziat 5.4.4.6.

=R > N

Akcesoria do ustawiania punktu roboczego

Ustawienie punktu pracy jest mozliwe rowniez z poziomu réznych akcesoriow, takich jak np. przystawki
zdalnego sterowania, specjalne uchwyty spawalnicze lub interfejsy robota/sieci przemystowej (wymagany
opcjonalny interfejs do spawania zautomatyzowanego, nie przy wszystkich urzgdzeniach z tej serii
dostepny!).

Szczego6towy opis poszczegodlnych urzgdzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego
urzadzenia.
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5.4.4.6 Dlugosé tuku swietinego
W razie potrzeby dtugosé tuku swietlnego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych
zadan spawalniczych o +/- 9,9 V.

5.4.4.7 Dynamika tuku swietinego (dtawienie)
Za pomocgy tej funkcji mozna dostosowac tuk swietlny od waskiego, twardego tuku z gtebokim wtopieniem
(wartosci dodatnie) do szerokiego i miekkiego tuku (wartosci ujemne). Ponadto wybrane ustawienie
zostaje wskazane za pomocg lampek sygnalizacyjnych ponizej pokretet.

ENTER

Rys. 5- 21

5.4.4.8 superPuls
W przypadku superPuls przetgczanie odbywa sie pomiedzy programem gtéwnym (PA) a obnizonym
programem gtéwnym (PB). Ta funkcja jest stosowana np. w obszarze blach cienkich w celu precyzyjnej
redukcji doptywu ciepta lub do spawania bez oscylacji w pozycjach wymuszonych.
Moc spawania moze by¢ prezentowana zaréwno jako wartos¢ srednia (ustawienie fabryczne) jak rowniez
wytgcznie programu A. Przy wigczonym wskazaniu warto$ci sredniej Swieca jednoczesnie lampki
sygnalizacyjne programu gtéwnego (PA) i obnizonego programu gtéwnego (PB). Warianty wskazania
przetgcza sie w parametrze specjalnym P19 > Patrz rozdziat 5.10.

Wskazanie Ustawienie / wybor

5 ! ,P Wybor funkcji superPuls
S Wiaczanie / wytaczaniefunkcji

Wiaczanie
on Wigczanie funkcji urzgdzenia

Wylaczanie
ﬂ Wylgczanie funkcji urzadzenia
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5.4.5 Spawanie konwencjonalne metodg MIG/MAG (GMAW non synergic)

Zmiana numeru JOB jest mozliwa tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawania.

Predkos¢ podawania drutu i napiecie spawania mozna okre$laé niezaleznie od siebie w dwdch zakresach

wydajnosci:

+ Dla predkosci podawania drutu ponizej 8 m/min wybra¢ JOB 188.

» Dla predkosci podawania drutu powyzej 8 m/min wybraé¢ JOB 187.

Rys. 5- 23
5.4.5.1 Ustawianie punktu pracy (mocy spawania)
@@J ? )
-
\\
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5.4.5.2 Moc spawania (punkt roboczy)

Moc spawania jest ustawiana na zasadzie obstugi jednym pokrettem. Uzytkownik moze ustawi¢ swoj
punkt roboczy do wyboru jako predkos¢ drutu, prgd spawania lub grubo$é materiatu. Napiecie spawania
optymalne dla danego punktu roboczego zostaje obliczone i ustawione przez spawarke. W razie potrzeby
uzytkownik moze dokona¢ korekty tego napiecia spawania > Patrz rozdziat 5.4.4.6.

5.4.5.3 Ustawienie punktu roboczego do wyboru przez prad spawania, grubos¢ materiatu lub predkosé

podawania drutu
@ ? h

Rys. 5- 25

Przyktad zastosowania (ustawienie poprzez grubos¢ materiatu)
Nie jest znana wymagana predko$¢ podawania drutu i nalezy jg ustalié.

» Wybrac¢ zadanie spawalnicze JOB 76 ( > Patrz rozdziat 5.4.4): Materiat = AIMg, gaz = Ar 100%,
$rednica drutu = 1,2 mm.

+ Wskazanie na wyswietlaczu przetgczy¢ na grubos¢ materiatu.
» Zmierzy¢ grubos$¢ materiatu (obrabiany przedmiot).

» Ustawic¢ zmierzong wartos¢, np. 5 mm, na sterowniku urzadzenia.
Ustawiona wartos¢ odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu. Przez przetgczenie wskazania
na ten parametr moze zosta¢ wyswietlona przynalezna wartos¢.

5 mm grubosci materialu odpowiada w tym przyktadzie predkosci podawania drutu 8,4 m/min.

Dane grubosci materiatu w programach spawania odnoszg sie z reguty do spoiny pachwinowej w pozyc;ji

spawania PB, nalezy je traktowac jako wytyczne i moga sie r6zni¢ w innych pozycjach spawania.
5.4.5.4 Dlugosé tuku swietinego

W razie potrzeby dtugosé tuku swietlnego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych
zadanh spawalniczych o +/- 9,9 V.

5.45.5 Akcesoria do ustawiania punktu roboczego
Ustawienie punktu pracy jest mozliwe rowniez z poziomu réznych akcesoriow, takich jak np. przystawki
zdalnego sterowania, specjalne uchwyty spawalnicze lub interfejsy robota/sieci przemystowej (wymagany
opcjonalny interfejs do spawania zautomatyzowanego, nie przy wszystkich urzgdzeniach z tej serii

dostepny!).
Szczegotowy opis poszczegodlnych urzgdzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego
urzadzenia.
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5.4.6 coldArc/coldArc puls
tuk krotki ze zredukowang emisjg ciepta i bez rozpryskow do spawania i lutowania cienkich blach bez ich
odksztatcania z doskonatg zdolnoscig mostkowania szczelin.
| —
Rys. 5- 27
Po wybraniu metody coldArc > Patrz rozdziat 5.4.4 dostepne sg nastepujgce wiasciwosci:
* Mniejsze odksztatcenie materiatu i mniej przebarwien dzieki mniejszemu wprowadzaniu ciepta
+ Znacznie zredukowane rozpryski dzieki prawie biernemu przenoszeniu materiatu
+ Latwe spawanie warstw graniowych przy wszystkich grubosciach materiatu i we wszystkich pozycjach
» Doskonate mostkowanie szczelin takze przy zmiennej szerokosci
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Wybierajgc metode coldArc (patrz rozdziat ,Wybér zadania spawalniczego MIG/MAG®) stajg sie dostepne
powyzsze wtasciwosci.
W przypadku metody spawania coldArc ze wzgledu na uzycie dodatkéw spawalniczych szczegdlnie
wazna jest dobra jakos¢ podawania drutu!
» Uchwyt spawalniczy oraz wigzke przewoddéw uchwytu wyposazy¢ odpowiednio do zadania!
( > Patrz rozdziat 5.4.1 oraz instrukcja obstugi uchwytu)
Funkcje te mozna aktywowaé i modyfikowaé za pomocg oprogramowania PC300.Net!
(Patrz instrukcja obstugi oprogramowania)
5.4.7 forceArc /forceArc puls
Silny tuk 0 zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy.
N
——
Rys. 5- 28
* Mniejszy kat otwarcia spoiny przez gtebokie wtopienie i tuk o stabilnym kierunku
» Doskonate tgczenie grani i zboczy
* Niezawodne spawanie takze z dtugimi koncéwkami drutu (wolny wylot drutu)
* Redukcja podtopien
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Wybierajgc metode forceArc > Patrz rozdziat 5.4.4 stajg sie dostepne powyzsze wtasciwosci.
Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujacym w przypadku metody forceArc
szczegolnie wazna jest dobra jako$¢ potaczenia pragdu spawania!
+ Stosowac mozliwie krotkie przewody pradu spawania o wystarczajgcym przekroju!
* Rozwing¢ w catosci przewody prgdu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. Unikac¢ petli!
+ Uzywac uchwytéw spawalniczych przeznaczonych do duzego zakresu mocy, w miare mozliwosci
chtodzonych woda.
* W przypadku spawania stali uzywac¢ drutu spawalniczego o dostatecznym miedziowaniu. Szpula drutu
powinna mie¢ nawodj warstwowy.
Niestabilny tuk!
Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania mogg by¢ przyczyng zaktécen (zrywania) tuku.
* Rozwingé w calosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw
posrednich. Unikaé¢ petli!
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5.4.8

5.4.9

rootArc/rootArc puls

Perfekcyjnie modulowany tuk krétki pozwala na bezproblemowe mostkowanie szczelin specjalnie do
spawania réwniez w pozycjach warstw graniowych.

R

Rys. 5- 29

* Redukcja rozpryskéw w poréwnaniu do standardowych tukéw krotkich

» Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne tgczenie zboczy

+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Niestabilny tuk!

Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania mogg by¢ przyczyng zakitocen (zrywania) tuku.

* Rozwingé w catosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw
posrednich. Unika¢ petli!

pipeSolution

Spawanie metodg MAG o zredukowanej mocy. Doskonate i pozbawione wtopéw spawanie rurociggow.
Warstwa graniowa oraz warstwy wypetniajgce oraz kryjagce z i bez szczelin powietrznych. Stale

niskostopowe i wysokostopowe spawane elektrodami petnymi.
T

Rys. 5- 30

» Spawanie $ciegiem graniowym blach i rur we wszystkich pozycjach
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
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5.4.10 Tryby pracy (przebieg dziatania)

Parametry spawalnicze, jak np. poczatkowy wyptyw gazu, dopalanie itd. sg dla wiekszosci
zastosowan optymalnie nastawione fabrycznie. W razie potrzeby mozna je jednak zmieni¢.

5.4.10.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol |Znaczenie
? Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wtagcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisngé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajnos¢ spawania

solB=  Z3

Podawanie drutu elektrodowego

~~—

Poczgtkowe podawanie drutu z narastajgca predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Konhcowy wyptyw gazu

=823 N )

Dwutakt

-
-

M, Dwutakt specjalny
HA Czterotakt
H—H" Czterotakt specjalny
t Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtéwny
Ps Obnizony program gtéwny
Penp Program zakonczenia spawania
t2 Czas spawania punktu

5.4.10.2 Wylaczenie przymusowe
Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:
* bledu zajarzania (jezeli w ciagu 5 s od sygnatu uruchomienia nie poptynie prad spawania);
e przerwania tuku (jezeli tuk zostat przerwany na ponad 5 s).

099-005507-EW507
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Praca w trybie dwutaktu
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Rys. 5- 31
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
* Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.
Drugi takt
* Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

A4
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Praca w trybie dwutaktu z Superpuls
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Rys. 5- 32

Pierwszy takt

Nacisng¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

tuk 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 okreséw czasu (t; i t3) pomiedzy programem
gtébwnym P, a obnizonym programem gtéwnym Pkg.

Drugi takt

Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

Funkcja Superpuls wylgcza sie.

Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wypltywu gazu.
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Dwutakt specjalny
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Rys. 5- 33

Pierwszy takt

Nacisng¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

Wyplywa gaz ochronny (poczatkowy wyplyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart przez okres tgar)

Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

Drugi takt

Zwolni¢ wigcznik uchwytu

Zmiana prgdu na program zakonczenia spawania Pgyp Na okres teng.
Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

v

|
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Spawanie punktowe
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Rys. 5- 34

Czas startu tg, musi byé zsumowany z czasem spawania punktu t,.
Pierwszy takt

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik palnika

+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy PstarT, Zaczyna sie uptyw czasu spawania punktu)

* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

» Po uplywie nastawionego czasu spawania punktu nastepuje zmiana pradu na program zakonczenia
spawania Pgpp.

» Silnik podajnika drutu zatrzymuije sie.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyplywu gazu.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wtagcznik palnika

Po zwolnieniu wiacznika palnika (takt 2) spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu

spawania punktu (zmiana pradu na program zakonczenia spawania Pgyp).

099-005507-EW507
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Dwutakt specjalny z Superpulse
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Rys. 5- 35

v
[

v

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart pPrzez okres tggr).

» Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

» Wiacza sie funkcja Superpuls, zaczynajgc od programu gtéwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okreséw czasu (t; i t3) pomiedzy programem
gtébwnym P, a obnizonym programem gtéwnym Psg.

Drugi takt

» Zwolni¢ wtacznik uchwytu.

» Funkcja Superpuls wytacza sie.

* Zmiana pradu na program zakohczenia spawania Pgyp na okres teng.

» Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

099-005507-EW507
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Praca w trybie czterotaktu
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Rys. 5- 36

Pierwszy takt

* Nacisngc¢ i przytrzymaé wigcznik uchwytue  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).

» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.

* Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu (program gtowny P,).

Drugi takt

» Zwolni¢ wtagcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Trzeci takt

» Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt

+ Zwolni¢ wtacznik uchwytu.

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Praca w trybie czterotaktu z Superpuls
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Rys. 5- 37

Pierwszy takt:

Nacisngc¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

tuk 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 okreséw czasu (t; i t3) pomiedzy programem
gtdbwnym P, a obnizonym programem gtéwnym Peg.

Drugi takt:

Zwolni¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Trzeci takt:

Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt:

Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

Funkcja Superpuls wylgcza sie.

Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wypltywu gazu.

50
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Praca w trybie 4-taktu ze zmienng metoda spawania (przetgczanie proceséw)
Aktywacja lub ustawienie funkcji > Patrz rozdziat 5.4.15.
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Rys. 5- 38

Pierwszy takt:

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik palnika

*  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z predkoscig powolnego podawania drutu.

» Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania.

+ Wigcza sie zmiana metody zaczynajgc od metody Pa:

Metody spawania zmieniajg sie z wedtug zadanych okresow czasu (t; i t3) pomiedzy zapisang w JOB
metodg P, a przeciwng metodg P

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

Drugi takt:

» Zwolni¢ wtgcznik palnika (brak oddziatywania na proces spawania)
Trzeci takt:

» Nacisng¢ wigcznik palnika (brak oddziatywania na proces spawania)
Czwarty takt:

»  Zwolni¢ wtagcznik palnika

* Funkcja Superpuls wytacza sie.

« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wypltywu gazu.

Funkcje mozna aktywowa¢ za pomoca oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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Czterotakt specjalny
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Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Psrarr).
Drugi takt
» Zwolni¢ wtgcznik uchwytu.
* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
Zmiana pradu na program gtéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu
tstarT-i NAjpozniej w chwili zwolnienia wiacznika uchwytu.
W trybie krétkotrwatego naci$nigecia” mozna przej$é na obnizony program gtéwny Ps.
Powtorne krotkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego P.
Trzeci takt
* Nacisngc i przytrzymac wigcznik uchwytu.
* Zmiana pradu na program zakohczenia spawania Pgyp.
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
 Wytaczenie trybu krétkotrwatego naci$niecia (krétkie nacisnigcie i zwolnienie wiacznika w ciagu
0,35s).
Jesli przetaczanie pradu spawania na obnizony program gtéwny Pz ma by¢ wytaczone, to w
przebiegu programu wartos¢ parametru DV3 musi by¢ nastawiona na 100% (P, = P5g).
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Praca w trybie 4-taktu specjalnego ze zmienng metoda spawania przez naciskanie impulsowe
(przelaczanie procesow)
Aktywacja lub ustawienie funkcji > Patrz rozdziat 5.4.15.
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Rys. 5- 40
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu
+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z predkoscig powolnego podawania drutu.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart)
Drugi takt
» Zwolni¢ wtgcznik palnika
+ Zmiana prgdu na program gtéwny Pa.
Zmian pradu na program giéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tsrarr
najpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu.
Kroétkie nacisniecie wiacznika uchwytu (krécej niz 0,3 sek) powoduje przetagczenie metody
spawania (Pg).
Jezeli w programie gtéwnym zdefiniowano metode standardowa, krotkie nacisniecie powoduje
przetagczenie na metode impulsowa, ponowne nacisnigcie powoduje powrot do metody
standardowej, itd.

Trzeci takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik palnika

» Zmiana pradu na program koncowy Pgyp.

Czwarty takt

+ Zwolni¢ wigcznik palnika

» Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

* Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Funkcje mozna aktywowa¢ za pomoca oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.

099-005507-EW507
13.09.2018 53



Budowa i dziatanie ew’-r’
Spawanie metodg MIG/MAG

Praca w trybie 4-taktu spec;alnego ze zmienng metoda spawania (przeiqczanle procesow)
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Rys. 5- 41

Pierwszy takt

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik palnika

+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart Przez okres tsgr).
Drugi takt
» Zwolni¢ wtgcznik palnika
* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
+  Wigcza sie zmiana metody zaczynajgc od metody Pa:
Metody spawania zmieniajg sie z wedtug zadanych okreséw czasu (t; i t3) pomiedzy zapisang w JOB
metodg P, a przeciwng metodg P
Jezeli w zadaniu spawalniczym JOB zapisano metode standardowa, zatgczana jest w sposéb
ciagly najpierw metoda standardowa a nastepnie impulsowa. To samo dotyczy odwrotnego
przypadku.

Trzeci takt

* Nacisng¢ wigcznik palnika.

» Funkcja Superpuls wytacza sie.

* Zmiana pradu w programie zakonczenia spawania Pgyp. przez okres teng.
Czwarty takt

» Zwolni¢ wtgcznik palnika

« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyplywu gazu.

Aktywacja lub ustawienie funkcji > Patrz rozdziat 5.4.15.

Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.
Funkcje mozna aktywowa¢ za pomoca oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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Czterotakt specjalny z Superpuls
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Rys. 5- 42
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.
* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart Przez okres tser).
Drugi takt.
+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu
* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
+  Wigcza sie funkcja Superpuls, zaczynajgc od programu gtéwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okreséw czasu (t; i t3) pomiedzy programem
gtébwnym P, a obnizonym programem gtéwnym Pkg.
Trzeci takt
+ Nacisnagé wtgcznik uchwytu.
» Funkcja Superpuls wytgcza sie.
* Zmiana pradu na program zakohczenia spawania Pgyp przez okres teng.
Czwarty takt
+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu.
« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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5.4.11 Przebieg programu spawania metoda MIG/MAG (tryb "Program Steps")
Niektére materiaty, jak np. aluminium wymagajg specjalnych funkcji, aby spaw byt pewny i wysokiej
jakosci. W takich sytuacjach stosuje sie tryb pracy 4-taktowy-specjalny z nastepujgcymi programami:

program startowy Pstart (Unikanie przyklejania na poczgtku spoiny)

program gtoéwny P, (spawanie ciggte)

obnizony program gtéwny Pg (precyzyjna redukcja energii cieplnej)

program konicowy Penp) (unikanie kraterow na koncu spoiny dzieki precyzyjnej redukcji energii
cieplnej)

Programy te obejmujg takie parametry jak: predkos¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekta dtugosci
tuku, czasy opadania pradu, czas trwania programu itd.

A

PSTART

L fe \_Paw

1,

Rys. 5- 43

W kazdym zadaniu spawalniczym JOB mozna okresli¢ oddzielnie dla obnizonego programu startowego,
gtéwnego i koncowego, 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 korncowego jest aktywna.

Aktywacja lub ustawienie funkcji > Patrz rozdziat 5.4.15.

5.4.11.1 Wybér parametréw przebiegu programu

(ENTER))
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5.4.11.2 Przeglad parametrow spawania metodg MIG/IMAG
PstarT, PB, i Penp S fabrycznie programami wzglednymi. Sg one procentowo zalezne od predkosci
podawania drutu programu gtéwnego P,. W razie potrzeby programy te moga zosta¢ ustawione
réwniez jako wartos¢ absolutna (patrz Ustawienie parametru specjalnego P21).

®~«@

Superpuls @

Rys. 5- 45

sec

Parametry podstawowe

Poz. |Znaczenie / objasnienie

@/@

Zakres regulaciji

1| Czas poczatkowego wyptywu gazu

0d 0,0sdo20,0s

N

Czas poczatkowego wyptywu gazu

od 0,0sdo 20,0 s

w

Pstart: Wzgledna predkosé posuwu drutu
Korekta dtugosci tuku

od 1% do 200%
od -9,9V do +9,9V

Czas trwania

od 0,0sdo 20,0 s

Czas trwania zmiany pradu z Pstart ha Pa

0d 0,0sdo20,0s

Pa: Absolutna predkosé posuwu drutu

od 0,5 m/min do 25 m/min

Czas trwania (spawania punktowego i Superpuls)

0od 0,01 sdo 20,0 s

(ool BN N>l N 1l I >N

Pg: Wzgledna predkos¢ posuwu drutu
Korekta dtugosci tuku drutu

od 1% do 200%
od -9,9V do +9,9V

9 | Czas trwania

od 0,01 sdo 20,0 s

10 | Czas trwania zmiany pradu z P, na Penp

0od0,0sdo20s

11 | Penp: Wzgledna predkos¢ posuwu drutu
Korekta dtugosci tuku

od 1% do 200%
od -9,9V do +9,9V

12 | Czas trwania (Superpuls)

0od0,0sdo20s

13 | Czas koncowego wyptywu gazu

0d0,0sdo20s

14 | superPuls

5.4.11.3 Przyktad, spawanie szczepne (dwutakt)

zat./ wyt.

I Pa

Rys. 5- 46

Parametry podstawowe

Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulaciji

GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo20,0s
GASend: Czas kohcowego wyptywu gazu 0d0,0sdo 20 s
RUECK Dlugos¢ dopalania elektrody od 2 do 500

Program gtéwny "P,"
Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulaciji

Ustawienie predkosci podawania drutu

099-005507-EW507
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5.4.11.4 Przyklad, spawanie szczepne aluminium (dwutakt specjalny)
A

PSTART

PA \_PEND

Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze

Rys. 5- 47

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

GASstr Czas poczatkowego wyptywu gazu 0d 0,0sdo 20,0s
GASend: Czas kohcowego wyptywu gazu 0d0,0sdo 20 s
RUECK Dtugosc¢ 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 0d 0,0sdo 20 s

Program gtéwny "P,"
Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

Program kratera koncow
Parametry spawalnicze

Ustawienie predkosci podawania drutu

ego "Penp”

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

DVend Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekcja dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo 20 s
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5.4.11.5 Przyklad, spawanie aluminium (czterotakt specjalny)

A

PSTART

P[P |

e

1

Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze

Rys. 5- 48

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

GASstr

Czas poczatkowego wyptywu gazu

0d 0,0sdo20,0s

GASend:

Czas koncowego wyptywu gazu

0d0,0sdo20s

RUECK

Program startowy "Pstart"
Parametry spawalnicze

Dtugosc¢ dopalania elektrody

Znaczenie / objasnienie

od 2 do 500

Zakres regulacji

DVstart

Predkos¢ podawania drutu

od 0% do 200%

Ustart

Korekcja dtugosci tuku

od -9,9V do +9,9V

tstart
Program gtéwny "P,"
Parametry spawalnicze

Czas trwania

Znaczenie / objasnienie

0d0,0sdo20s

Zakres regulacji

Ustawienie predkosci podawania drutu

Obnizony program gtéwny "Pg"

Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulaciji

DV3

Predkos¢ podawania drutu

od 0% do 200%

u3

Korekcja dtugosci tuku

Program kratera koficowego "Pgyp"

Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

od -9,9V do +9,9V

Zakres regulacji

tSend

Czas trwania zmiany prgdu z P4 lub Pg na Peyp

0od0,0sdo20s

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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5.4.11.6 Przyktad, spoiny zewnetrzne (czterotakt Superpuls)

A

PSTART

VUL

PEND

Parametry podstawowe
Parametry spawalnicze

Rys. 5- 49

Znaczenie / objasnienie

v

Zakres regulacji

GASstr

Czas poczatkowego wyptywu gazu

od 0,0sdo 20,0 s

GASend:

Czas koncowego wyptywu gazu

0d0,0sdo20s

RUECK

Program startowy "Pstart"

Parametry spawalnicze

Dtugos¢ dopalania elektrody

Znaczenie / objasnienie

od 2 do 500

Zakres regulacji

DVstart

Predkos$¢ podawania drutu

od 0% do 200%

Ustart

Korekta dtugosci tuku

od -9,9V do +9,9V

tstart
Program gtéwny "P,"
Parametry spawalnicze

Czas trwania

Znaczenie / objasnienie

0d0,0sdo20s

Zakres regulacji

tS1

Czas trwania zmiany prgdu z Pstagt Na Pa

0d0,0sdo20s

DV3 Ustawienie predkosci podawania drutu od 0% do 200%
t2 Czas trwania 0d0,1sdo20s
tS3 Czas trwania zmiany pradu z Pg na P, 0d0,0sdo 20 s

Obnizony program gtéwny "Pg"

Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulaciji

tS2

Czas trwania zmiany pradu z P, na Pg

0d0,0sdo20s

DV3 Predkos¢ podawania drutu od 0% do 200%
U3 Korekta dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
t3 Czas trwania 0d0,1sdo20s

Program kratera kofncowego "Pgyp"

Parametry spawalnicze

Znaczenie / objasnienie

Zakres regulacji

tSend

Czas trwania zmiany pradu z P, lub Pg na Pgyp

0d0,0sdo20s

DVend Predkos$¢ podawania drutu od 0% do 200%
Uend Korekta dtugosci tuku od -9,9V do +9,9V
tend Czas trwania 0d0,0sdo20s
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5.4.12 Tryb programu giéwnego A
Rézne zadania spawalnicze lub pozycje spawania wymagaja réoznych wydajnosci spawania (punktow
roboczych) lub programéw spawalniczych. W kazdym sposréd maks. 16 programow zapisywane sg
nastepujgce parametry:

Tryb pracy

Spos6b spawania

superPuls (WL./WYL.)

Predkos¢ podawania drutu (DV2)
Korekta napiecia (U2)

Dynamika (DYNZ2)

Uzytkownik moze zmienia¢ parametry spawania programow gtdwnych za pomocg nastepujgcych

podzespotdw.
@ S
S 2 &
e | o g g
S2| 8 g | 8| 2| w s | S
Y E S S ® = 3 ® > =
o® | @ © o c G = €
%o S > 2| © 5 % S
NS | F c | 2 |88| 5| & | &8 &
oo|a a [ Fo| @ o X a)
M3.71 PO
Sterownik urzadzenia do tak tak
posuwu drutu P1..15
R20 PO tak
Przystawki zdalnego tak nie nie 1 nie
sterowania P1..9 tak
R40 tak
Przystawki zdalnego tak nie PO nie tak i nie
sterowania nie
R50 PO
Przystawki zdalnego tak nie tak
sterowania P1..15
PC 300.NET ) PO tak nie
Oprogramowanie nie PL_15 tak
Up / Down tak ) PO _ tak .
Uchwyt spawalniczy a nie P19 nie nie nie
2 Up / Down i PO , tak ,
Uchwyt spawalniczy tak | nie P1 15 nie nie nie
PC1 ) PO ) tak .
Uchwyt spawalniczy tak | nie P1_15 nie e nie
PC 2 - PO , tak ,
Uchwyt spawalniczy a P1 15 nie nie nie

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

P
I A9
P
I:)A1 i
|
PAO

t

Rys. 5- 50

Przyktad 2: Spawanie przedmiotu réoznymi pozycjami (czterotakt)
A PM
|
Py
PAS PA:!
P P
Poo
Pas
L,
t
Rys. 5- 51

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

A
|

Py
PAS \
PA1 i \
\ Py ¥I
> t
Rys. 5- 52

Mozna zdefiniowaé do 16 programoéw (Pao do Pais).
W kazdym programie mozna na state zapisaé punkt roboczy (predkos¢ podawania drutu, korekcje
dlugosci tuku, dynamike / dtawienie).
Wyijatek stanowi program P0: ustawienie punktu roboczego odbywa sie w tym przypadku recznie.
Zmiany parametréw spawalniczych sg natychmiast zapisywane!

5.4.12.1 Wyboér parametréw (program A)

Zmiany parametrow spawania moga by¢ wykonywane tylko wtedy, gdy przetacznik z kluczem jest
ustawiony w pozyciji ,,1”.

Rys. 5- 53

Wybieranie numeru programu.
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5.4.13 Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/MAG
Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wtgczania i wytgczania procesu spawania.
Elementy sterowania | Funkcje

H Wigcznik palnika + Spawanie Start / Stop

Ponadto, w zaleznosci od typu urzadzenia i konfiguracji sterownika, mozliwe sa inne funkcje
poprzez nacisniecie wiacznika uchwytu > Patrz rozdziat 5.10:

* Przetgczanie pomiedzy programami spawania (P8).

*  Wybdr programu przed rozpoczeciem spawania (P17).

* Przetgczanie pomiedzy spawaniem impulsowym a standardowym w trybie pracy 4-takt specjalny.
* Przelgczanie pomiedzy podajnikami drutu podczas pracy w trybie podwojnym (P10).

5.4.14 Uchwyt specjalny MIG/MAG
Opis funkcji i doktadne informacje podano w instrukcji obstugi danego uchwytu spawalniczego!

5.4.14.1 Tryb programu i sterowania up/down

Programm
®i@>
{ Up / Down

Rys. 5- 54

Poz. |Symbo| |Opis

1 Przelacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)
A= ____Przetgczanie programoéw lub zadan spawalniczych
/|wie - Ptynna regulacja mocy spawania.

5.4.14.2 Przetaczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim
A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

6 Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ ,Inspekcje i kontrole podczas
eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,,Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i
badanie w eksploatac;ji“!

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

Wtyczki znajdujg sie bezposrednio na plycie M 3.7X.

Wtyk Funkcja
na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)
na X23 Praca z napedem posrednim
099-005507-EW507 63
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5.4.15 Menu ekspert (MIG/MAG)

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

5.4.15.1 Wybor

A A
s 4 N
I
- C] 7
A
h 4
I~ _
1xy
A
[nlir)
JC)
A
h 4
c
o | ]"
Rys. 5- 55
Wskazanie Ustawienie / wybor
b / Czas upalania drutu > Patrz rozdziat 5.4.15.2
u R Zwiekszenie wartosci > wieksze upalenie drutu
oo Zmniejszenie wartosci > mniejsze upalenie drutu
_ & Ustawienie ograniczenia programéw zaleznego od zadania/n-
n takt > Patrz rozdziat 5.4.15.3
1o Brak ograniczenia programéw zaleznego od zadania
2-9 - Ograniczenie programoéw zalezne od zadania do maks. dostepnej liczby
programéw

Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem fukiem impulsowym.

Zmiana sposobu spawania (przetagczanie proceséw)

Przy aktywnej funkcji rodzaj spawania zostaje odwrécony pomiedzy spawaniem tukiem
standardowym a tukiem impulsowym. Przetgczanie odbywa sie albo poprzez impulsowe
nacidniecie wytgcznika uchwytu (4-takt specjalny) lub przez aktywowang funkcje
Superpuls (zmiana pomiedzy P, und Pg).

------- Funkcja wigczona.

——————— Funkcja wytgczona.
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Wskazanie Ustawienie / wybor

,D C Metoda spawania tukiem pulsujacym (program Psrarr)

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

------- Funkcja wtgczona.

------- Funkcja wytgczona.

ID C Metoda spawania tukiem pulsujgcym (program Pgyp)
- L Metode spawania tukiem pulsujgcym mozna aktywowac¢ w programie kohcowym (Pgnp)
w trybach pracy 2-takt specjalny i 4-takt specjalny.

------- Funkcja wigczona.
------- Funkcja wyfaczona.

Wytacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

Rodzaj zajarzania (MIG/MAG)
|t Zastosowanie: Zajarzanie bez rozpryskoéw, np. materiatéw aluminiowych i

chromowo/niklowych.

0=-- Konwencjonalne zajarzanie tuku

1= Zajarzanie tuku z wycofaniem drutu do zastosowan Push/Pull
s Zajarzanie tuku z wycofaniem drutu nie do zastosowan Push/Pull

L_ S Lj Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

S 3 Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad gtéwny)

#

5.4.15.2 Dopalanie elektrody
Parametr upalania drutu zapobiega przywieraniu elektrody drutowej w jeziorku spawalniczym lub do
koncéwki prgdowej na koniec procesu spawania. Wartos¢ ta jest optymalnie ustawiona wstepnie dla
wielu zastosowan (jednak moze by¢ dostosowana w razie potrzeby). Ta nastawna warto$¢ oznacza czas,
w trakcie ktdrego zrodto prgdu wytgczy prad spawania po zatrzymaniu procesu spawania.
Zachowanie sie drutu spawalniczego Wskazéwka dotyczaca
ustawiania
Elektroda drutowa przykleja sie w jeziorku spawalniczym. Zwiekszenie wartosci
Elektroda drutowa przywiera do koncowki pradowej lub Zmniejszenie wartosci
powstawanie wiekszego zaokraglenia przy drucie
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5.4.15.3 Ograniczenie programéw

5.5
5.5.1

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

Ponadto istnieje mozliwo$¢ pracy w trybie "4-takt specjalny (n-takt)", gdy parametr specjalny 8 jest
przetgczony na 2. W takim przypadku (przetgczanie programéw zalezne od zadania jest wigczone a
parametr specjalny 8=2 i 4-takt specjalny) poprzez nacisniecie wytgcznika uchwytu w programie gtéwnym
mozna przetaczy¢ na nastepny program (patrz opis parametréw specjalnych).

Spawanie metoda TIG

Przytaczenie palnika / uchwytu spawalniczego

Uchwyt spawalniczy TIG do podtaczania do zlgcza centralnego typu euro w dwoch wykonaniach:

¢ Uchwyty spawalnicze TIG kombi sg podiagczane do ztgcza centralnego typu euro podajnika
drutu oraz do przytacza pradu spawania (-) zrédta pradu.

* Uchwyty spawalnicze TIG w wykonaniu (EZA) sa podlgczane wytacznie do ztgcza centralnego

typu euro podajnika drutu. W tym celu przewéd pradu spawania wigzki przewodéw posrednich
musi byé podtaczony z tytu urzadzenia do przylgcza pradu spawania (-)!

—1

'od
_(Ei>
_@

Rys. 5- 56

Poz. [Symbol |Opis

1 ! ! Uchwyt spawalniczy
2

Wiazka przewodow uchwytu spawalniczego

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

4 Szybkoztacze (czerwone)
Red Powrét chtodziwa z uchwytu spawalniczego

5 @_> Szybkoztacze (niebieskie)
Blue | Doptyw chtodziwa do uchwytu spawalniczego
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Poz. [Symbol |Opis
== |Gniazdo przytaczeniowe, prad spawania ,,-”
+ Spawanie metodg TIG: przytgcze pragdu spawania do uchwytu
spawalniczego
]

Bl

0 0

Zrédto pradu
Przestrzega¢ dokumentacji systemu!

Wetkna¢ wtyk centralny uchwytu spawalniczego do ztgcza centralnego i przykreci¢ nakretkg

ztaczkowa.

Wtyk pradu spawania uchwytu spawalniczego kombi wetkng¢ do gniazda pradu spawania (-)
i zabezpieczy¢ obrotem w prawo (wylgcznie wariant z oddzielnym przytgczem pradu spawania).

Zaryglowaé ztgczki przewodoéw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:

powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

5.5.2 Wybér zadania spawalniczego

Rys. 5- 57

5.5.2.1 Ustawienie pradu spawania
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5.5.3 Zajarzanie tuku w spawaniu metoda TIG
5.5.3.1 Liftarc

a) b) c)

Rys. 5- 59

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy 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) Ponie$¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Zakonczenie spawania: wiacznik uchwytu puscic¢ lub nacisnaé i puscic¢ w zaleznos$ci od wybranego trybu pracy.
5.5.4 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.5.4.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol |Znaczenie

v & Nacis$niecie wtgcznika uchwytu

Zwolnienie wtgcznika uchwytu

Podawanie gazu ochronnego

Wydajnos¢ spawania

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

2\
*Q& Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisnagé¢ i od razu puscic¢)
I
o
no
u
n

Dwutakt

H Dwutakt specjalny

nu Czterotakt

'|-.‘ " | Czterotakt specjalny
T

Czas

Psrart | Program startu

Pa Program gtowny

Ps Obnizony program gtéwny

Peno | Program zakonczenia spawania

tS1 Czas trwania zmiany prgdu z PSTART na PA

5.5.4.2 Wylaczenie przymusowe
Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:
* bledu zajarzania (jezeli w ciagu 5 s od sygnatu uruchomienia nie poptynie prad spawania);
e przerwania tuku (jezeli tuk zostat przerwany na ponad 5 s).

099-005507-EW507
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Praca w trybie dwutaktu

< 1. L 2 4>:
A A i
I
ol :
. 3 >4
I P. |
Ce—— < > ;t
i) i)
on no
Rys. 5- 60
Wybér
- Wybra tryb dwutaktu L
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).
Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.
Drugi takt
+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
* tuk gasnie.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
Dwutakt specjalny
“ 1. e 2, —»
¥\ 2 ‘
ol X
t

P.
I T PSTAR.T Pewo
—
——

on

Rys. 5- 61
Wybor

+  Wybrac tryb dwutaktu specjalnego H

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wtgcznik uchwytu.

»  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

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

» Po uplywie czasu pradu zajarzania “ts,* prad spawania wzrasta do poziomu programu gtéwnego “P,*
w przeciggu ustawionego czasu narastania pradu “ts;“.

Drugi takt

»  Zwolni¢ wtagcznik uchwytu.

* Prad spawania obniza sie w przeciggu czasu opadania pradu “tse“ do poziomu programu zakonczenia
spawania “Pgnp”.

* Po uplywie czasu pradu kohcowego “tenp” fuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

099-005507-EW507
13.09.2018 69



Budowa i dziatanie
Spawanie metodg TIG

Praca w trybie czterotaktu

1. > < 2. < 3. de—— 4. —>

4\ A 5 AN

ol

v

A

Rys. 5- 62
Wybor
ivi

*  Wybrac tryb czterotaktu }'I-I'l
Pierwszy takt

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt

* Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt

» Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

* tuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Czterotakt specjalny
1. —>i« 2, Pe— 3.—> 4. —>

9, N N I Y

PSIART PB PEND
| T Eo,

A
A
v
-

Rys. 5- 63
Wybér

uu

«  Wybraé tryb czterotaktu specjalnego .

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Psrart".

Drugi takt

» Zwolni¢ wigcznik palnika

+ Zmiana pradu na program gtéwny “P,”.

Zmiana pradu na program gtéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tsrart
i najpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu.

Poprzez krotkotrwale nacisniecie wigcznika uchwytu mozna przejsé na obnizony program gtéwny
“Pg”. Powtdrne krétkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego “P,”.

Trzeci takt

» Nacisng¢ wigcznik palnika.

* Zmiana prgdu na program kohcowy "Penp”.

Czwarty takt

» Zwolni¢ wtgcznik palnika

+ tuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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ewn

5.5.5 Przebieg programu spawania metoda TIG (tryb "Program Steps")
oNO)
é Sec
sec @/ @
oF @” < s
N > J
sec Superpuls @ ®/° sec
Rys. 5- 64
Parametry podstawowe
Poz. |Znaczenie / objasnienie Zakres regulacji
1 Czas poczatkowego wyptywu gazu 0sdo0,9s
2 I:)START
Prad zajarzania 0 % do 200 %
3 Czas trwania (program startowy) 0 s do 20s
4 Czas trwania zmiany prgdu Pstart Na Pa 0 s do 20s
5 Pa (program gtéwny)
Prad spawania, bezwzgledny 5A do 550 A
6 Czas trwania (Pa) 0,01sdo20,0s
7 Pg (obnizony program gtéwny)
Prad spawania 1 % do 100 %
8 Czas trwania (obnizony program gtowny) 0,01sdo20,0s
9 Czas trwania zmiany pradu P, na Peynp 0sdo20s
10 Penp (program koncowy)
Prad spawania 1 % do 100 %
11 Czas trwania (program koncowy) 0sdo20s
12 Czas kohcowego wyptywu gazu 0sdo20s
13 superPuls wi. [ wyt.
PstarT, PB, | Penp S8 programami wzglednymi, ktérych ustawienia prgdu spawania sg procentowo zalezne
od generalnego ustawienia prgdu spawania.
5.6 Spawanie elektrodg otulong
5.6.1 Wybor zadania spawalniczego
Rys. 5- 65
72 099-005507-EW507
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5.6.1.1 Ustawienie pradu spawania

5.6.2 Arcforce

Regulacja:

+ Wartosci ujemne: elektrody rutylowe

+ Wartosci bliskie zera: elektrody zasadowe
+ Wartosci dodatnie: elektrody celulozowe

5.6.3 Hotstart
Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas gorgcego startu).
Ustawienie parametréw > Patrz rozdziat 5.4.15.
14 .. A= Prad Hotstart
B= Czas Hotstart
C= Prad gtéwny
& = Prad
* > t= Czas
Rys. 5- 68
5.6.4 Antistick
Uy Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzadzenie automatycznie w
ciggu ok. 1 s przetgcza sie na prad minimalny. To zapobiega
% wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pragdu spawania i
% skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!
<
g
Rys. 5- 69
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5.6.5 Przeglad parametréw

sec Superpuls sec sec
Rys. 5- 70
Parametry podstawowe
Poz. |Znaczenie / objasnienie Zakres regulaciji
1 Prad spawania 5 A do maksymalnego pradu
spawania
2 Czas gorgcego startu 0do20s
3 Prad gorgcego startu 0 do 200 %

Prad goracego startu (Hotstart) jest procentowo zalezny od wybranego pradu spawania.

5.7 Zdalne sterowanie

Przystawki zdalnego sterowania, w zaleznosci od wersji, podtaczane sg do 19-stykowego gniazda
(analogowego) lub 7-stykowego gniazda (cyfrowego).

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

5.8 Interfejsy do automatyzacji
A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

1= Nieprawidiowe podfaczenie moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédfa pradu!

* Akcesoria podigcza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wylaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

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

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

099-005507-EW507
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5.8.1

Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

)
A G PE
c (= +10V
>
D G 0-10V B
10K
E G ov 'T
F (= BRT |
oy I 51V I N |
|
/s1 (82 /83
. CODE DV
Rl oCODEUS| !
s ,_ BRT
U .~ PP-Motor - /_C@
~
v ¢ PP-Motor +
\
—/
Rys. 5- 71
Styk Ksztalt Nazwa
sygnatu
A Wyijscie Przytacze ekranu kabla PE
C Wyjscie Napiecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)
D Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V — 10 V) — predko$¢ podawania
drutu
E Wyjscie Potencjat odniesienia (0 V)
FIS Wejscie Moc spawania Start/Stop (S1)
G Wejscie Warto$¢ zadana napiecia sterujgcego (0 V — 10 V) — korekcja diugosci tuku
P Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujgcego dla predkosci podawania
drutu (S2)
W celu aktywacji poda¢ podac¢ sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
R Wejscie Aktywacja wartosci zadanej napiecia sterujgcego dla korekcji dtugosci tuku
(S3)
W celu aktywacji poda¢ podaé sygnat do potencjatu odniesienia 0 V (styk E)
un Wyijscie Napiecie zasilajgce uchwyt spawalniczy Push/Pull

099-005507-EW507
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5.9

5.10

Kontrola dostepu

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

» Podczas pracy sterownika mozliwe jest wyswietlanie parametrow spawania, ale nie ich zmiana.

» Brak przetgczania zadania spawalniczego (mozliwy tryb JOB pakietowych P16).

» Brak zamian parametrow specjalnych (oprécz P10) — wymagany restart.

Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

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

Tych ustawieh nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzgdzenia, poniewaz z reguty nie jest
wymagane regularne ustawienie parametréw. Wybér dostepnych parametréw specjalnych moze
odbiegac¢ w zaleznosci panelu sterujgcego spawarki uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia
instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywrdcié fabryczne ustawienie parametréw
specjalnych > Patrz rozdziat 5.10.2.

5.10.1 Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

»'- N
L
R N
9 AaMP O
%O
)= 80
Hold ()
A
P {0
A A
P38 0 7
_J
Rys. 5- 72

Wskazanie Ustawienie / wybor

P / Czas przyrostu liniowego Wprowadzanie drutu/Cofanie drutu
J 0= normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s)
e szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s ) (ustawienie fabryczne)

Fl E Program ,,0“ blokada
—=J |0=-- PO odblokowany (Fabrycznie)
l=- PO zablokowany

76
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Wskazanie

Ustawienie / wybor

P 3

Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
siedmiosegmentowym (para przyciskéow)
= e wskazanie normalne (ustawienie fabryczne) / numer programu/ lub moc
spawania (0-9)
1= zmienne wskazanie numeru programu / sposobu spawania

a
—

Ograniczenie programow
Programy 2 do maks. 15
Fabrycznie: 15

o
Oy

Specjalny cykl pracy w trybach pracy 2-takt i 4-takt specjalny

0=---- normalny (dotychczasowy) 2Ts/4Ts (Fabrycznie)
1= cykl DV3 dla trybow 2Ts/4Ts
,D C Udostepnienie zadan specjalnych (SP1-SP3)
(= 0 =----- brak udostepnienia (Fabrycznie)
1= udostepnienie Sp1-3

0
-

Tryb pracy z korekcja, ustawianie wartosci granicznej
e tryb pracy z korekcjg wytgczony (Fabrycznie)
1=-neemee tryb pracy z korekcjg wigczony
LED "Program gtéwny (PA)" miga

0
]

Przetaczanie programéw z uchwytem standardowym

(o T— brak przelaczania programu (Fabrycznie)
= T— 4-takt specjalny
2 = 4-takt specjalny (n-takt aktywny)

] 9 4T i 4Ts-Tippstart

/ (o [ T— brak Tippstart w 4-takcie (Fabrycznie)

S mozliwy Tippstart w 4-takcie

0 o1 Tryb pojedynczy lub podwéjny podawania drutu
I R tryb pojedynczy (Fabrycznie)
1= tryb podwajny, to urzadzenie jest ,Master”
R tryb podwajny, to urzadzenie jest ,Slave*”
,i_'j '; '; 4Ts-czas przelaczenia

R wytgczona funkcja impulsowa
(R — 300 ms (Fabrycznie)
2 = 600 ms

Q
~

Przelaczanie listy JOB
S Praktyczna lista zadanh spawalniczych
R Rzeczywista lista zadan spawalniczych (Fabrycznie)
2= Rzeczywista lista zadanh spawalniczych, przetaczanie zadan za pomoca
akcesoriow aktywne

Dolna granica zdalnego przetaczania JOB
Zakres JOB palnikéw funkcyjnych (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Dolna granica: 129 (fabrycznie)

s
| |og

-
Q
-——

Gérna granica zdalnego przetaczania JOB
Zakres JOB palnikéw funkcyjnych (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Gorna granica: 169 (fabrycznie)

Q
LA

Funkcja HOLD
0 =----- ostatnie wartosci spawania nie sg wyswietlane
1= ostatnie wartosci spawania sg wyswietlane (Fabrycznie)

-
l.j:l

Tryb zadan pakietowych
0 =-------- Tryb zadanh pakietowych nie aktywny (Fabrycznie)
1=-m Tryb zadan pakietowych aktywny

-

Wybor programu za pomoca wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego
R Brak wyboru programu (Fabrycznie)
R p— Wybdr programu mozliwy
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Wskazanie

Ustawienie / wybor

=

Przetaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV
e Przetgczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV w programie 0

(fabrycznie).
1= Przetgczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV w programie 0-
15.
ID ”_-', Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls
- 0= funkcja wytgczona.
1= funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).
Pc‘l r Okreslenie spawania tukiem pulsujacym w programie PA
GBS B o e p— Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wytgczone.
1= Jezeli sg dostepne i zostang wtgczone funkcje superPuls oraz funkcja

przetgczania metody spawania, spawanie tukiem pulsujgcym jest wéwczas
zawsze wykonywane w programie gtéwnym PA (ustawienie fabryczne).

Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych
Program startowy (PstarT), program opadania (Pg) i program koncowy (Penp) mozna
ustawi¢ jako wzgledny w stosunku do programu gtéwnego (P,) lub jako bezwzgledny.

0=--m- Wzgledne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne).
1= Bezwzgledne ustawienie parametréw.

IDC_IE Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ

L ==) (1= typ A (fabrycznie)
0=--—--- typ B

Fdd

Ustawienie programoéw wzglednych
= e Programy wzgledne ustawiane wspdlnie (fabrycznie).
1= Programy wzgledne ustawiane osobno.

P4

Wskazanie napiecia korekty lub zadanego
e Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
1= Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.

P25

Wybdr JOB w trybie ekspert > Patrz rozdziat 5.10.3.22
R SP1-SP3 przefgczenie na podajniku drutu, jesli w urzadzeniu jest sterownik
ekspert (ustawienie fabryczne)
e mozliwy wybér JOB z podajnika drutu

Fcb

Wartos¢ zadana ogrzewania szpuli drutu (OW WHS) > Patrz rozdziaf 5.10.3.23
off =------ wytgczone
Zakres nastawy temperatury: 25°C - 50°C (ustawienie fabryczne 45°C)

Przelgczanie trybu pracy przy starcie spawania > Patrz rozdziaf 5.10.3.24
0= nie aktywowana (ustawienie fabryczne)
1= aktywowana

Prég btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu > Patrz rozdziaf 5.10.3.25
Wydanie btedu przy odchyleniu od wartosci zadanej gazu

System jednostek > Patrz rozdziaf 5.10.3.26
0= system metryczny (ustawienie fabryczne)
e system imperialny

Q
Ly
C3

Mozliwos¢é wyboru przebiegu programu za pomoca
pokretta > Patrz rozdziat 5.10.3.27

0=---- nie aktywowana

1= aktywowana (ustawienie fabryczne)

/8

099-005507-EW507
13.09.2018



ev\;’r) Budowa i dziatanie
Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.10.2 Przywracanie ustawien fabrycznych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastgpione przez ustawienia
fabryczne!

Rys. 5- 73

5.10.3 Szczegodtowy opis parametrow specjalnych

5.10.3.1 Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)

Wprowadzanie drutu zaczyna si¢ z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predkos¢ jest zwiekszana przez funkcje
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwdch zakreséw.

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

5.10.3.2 Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)
Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od potozenia przetgcznika
kluczykowego mozliwa jest tylko praca z P1 do P15.

5.10.3.3 Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
siedmiosegmentowym (P3)
Wskazanie normalne:
* Tryb programowy: Numer programu
+ Sterowanie Up/Down-: Moc spawania (0O=prad minimalny / 9=prgd 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=prgd maksymalny) i

symbolu dla sterowania Up-/Down-
5.10.3.4 Ograniczenie programow (P4)

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

» Ustawienie obowigzuje dla wszystkich zadanh spawalniczych.

*  Wybor programéw zalezy od potozenia przetgcznika "Funkcja uchwytu
spawalniczego" > Patrz rozdziat 4.3. Przetgczanie pomiedzy programami jest mozliwe wytgcznie, gdy
przetgcznik znajduje sie w potozeniu "Program".

» Do przetgczania programéw mozna podtgczy¢ uchwyt specjalny lub przystawke zdalnego sterowania.

* Przelgczanie pomiedzy programami za pomocg ,pokretta korekcji dtugosci tuku / wyboru programu
spawania“ > Patrz rozdziat 4.4 jest mozliwe wytgcznie, gdy nie jest podtgczony uchwyt specjalny lub
przystawka zdalnego sterowania.
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5.10.3.5 Specjalny cykl pracy w trybach pracy dwutakt i czterotakt specjalny (P5)
Przy aktywnym cyklu specjalnym start procesu spawania zmienia sie nastepujgco:
Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego:
* Program startowy "Pstart"
* Program gtéwny "P,"
Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego z aktywnym cyklem
specjalnym:
* Program startowy "Pstart"
» Obnizony program gtowny "Pg"
* Program gtéwny "P,"
Udostepnienie zadan specjalnych SP1 do SP3 (P6)
Seria urzadzen Phoenix Expert:

Ustawienia zadania spawalniczego wprowadzane sg przez sterownik zrodta pradu, patrz odnosna
dokumentacja systemowa.

W razie potrzeby mozna wybiera¢ wytgcznie predefiniowane zadania spawalnicze SP1 = JOB 129 /
SP2 =JOB130/ SP3 = JOB 131 za pomoca sterownika podajnika drutu. Aby wybrac specjalne JOB
nalezy dtugo wcisng¢ przycisk: wybdr zadania spawalniczego. Aby przetgczy¢ specjalne JOB nalezy
krétko wcisng¢ przycisk.

Przetgczanie zadan jest zablokowane, gdy przetgcznik kluczykowy znajduje sie w potozeniu ,,0”.

Te blokade mozna zwolni¢ do zadan specjalnych (SP1 - SP3).

5.10.3.6 Tryb pracy z korekta, ustawianie wartosci granicznej (P7)
Tryb pracy z korektg jest wigczany i wytgczany jednoczesnie dla wszystkich zadan i zwigzanych z nimi
programow. Dla kazdego zadania zadawany jest zakres korekty predkosci podawania drutu (DV) i korekty
napiecia spawania (Ukor).
Wspétczynnik korekty jest zapisywany osobno dla kazdego programu. Maksymalny zakres korekty
wynosi 30% predkosci podawania drutu a korekty napiecia spawania +-9,9V.

UMV UM
A A
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
21,9V 2v O
Vv
20,1V
19,8V Q (DVGrenz = -1,9)
i
Umin Umin
DV min -20% +20% DVmax D\'I [m/min] DV min 11m/min DVmax D\? [m/min]
10m/min
Rys. 5- 74
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Przyktadowy punkt pracy w trybie pracy z korekta:

Predkos¢ 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 wytgcznika z kluczem w pozycji ,0” mozna
wykonywaé spawanie w tym programie wytgcznie z tymi warto$ciami.

Aby spawacz mogt wykonywac korekty predkosci podawania drutu i napiecia takze podczas pracy w
trybie programowym, Musi by¢ wigczony tryb pracy z korektg oraz muszg byc¢ okreslone wartosci
graniczne predkosci podawania drutu i napiecia.

Ustawienie granicznej wartosci korekty = DVgran =20 % / Ugran = 1,9 V

Teraz predkos$¢ podawania drutu mozna korygowac o 20 % (8,0 do 12 ,0 m/min.) a napigcie spawania
o+/-1,9V (3,8V).

W przykiadzie predkosé podawania drutu ustawiono na 11,0 m/min. Odpowiada to napieciu spawania
22V

Napiecie spawania mozna dodatkowo skorygowac¢ o0 1,9V (20,1 Vi 23,9 V).

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

Ustawienie zakresu korekcji:

»  Wigczy¢ parametr specjalny , Tryb korekcji“ (P7=1) i zapisa¢. > Patrz rozdziat5.10.1

* Przelgcznik kluczykowy ustawi¢ w potozeniu ,1°.

» Ustawic zakres korekcji w nastepujgcy sposoéb:

Rys. 5- 75

* Po ok. 5 s bez czynnosci uzytkownika ustawione wartosci
sg przejmowane i nastepuje powro6t do wskazania programu.
* Przetgcznik kluczykowy ustawic¢ z powrotem w potozeniu ,,0%!
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5.10.3.7 Przetaczanie programow za pomoca wigcznika 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 ,t3“. Nastepnie
nastepuje automatyczne przejscie do programu bezwzglednego 4.

Nie wolno podiaczaé akcesoriow takich jak np. przystawka zdalnego sterowania czy uchwyt

specjalny!

Przetaczanie programéw na sterowniku podajnika drutu jest dezaktywowane.

[N & ~ ?

< 1.»« 2. re— 3, ———>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| P
< tstart—» -« t3 —» g
t
Rys. 5- 76

4-takt specjalny (n-takt)
Przy ,Przebiegu programu n-takt” urzgdzenie rozpoczyna w pierwszym takcie od programu Pg 2 Py

W drugim takcie nastepuje przetaczenie na program gtéwny P,;, gdy uptynie czas startowy ,tstart”.
Poprzez nacisniecie mozna przetgczy¢ na kolejne programy (Pa; do maks. Pyg).
f—1. —> < >3 >|e— 4. —>

P P maacrdy

il :
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\_°P. i

H ] PA2 E

i * Ps !
i P~ !
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1 '...rl -.1 : >
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5.10.3.8

5.10.3.9

llo$¢ programéw (P,,) odpowiada ustawionej w n-takcie liczbie taktow.
Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu

+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu)

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

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart Z Pa1)

Drugi takt

»  Zwolni¢ wtgcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program gtéwny P,

Zmiana pradu na program gtéwny P,; nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu

tstarT | NAjpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu. Poprzez nacisniecie (krotkie wcisniecie

i zwolnienie wiacznika w ciagu 0,3 s) mozna przetaczyé na kolejne programy. Dostepne sa

programy Pa; do Ppg.

Trzeci takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program zakohczenia spawania Pegypz Pay Proces mozna przerwaé w kazdej chwili
przytrzymujgc wtacznik uchwytu (>0,3 sek.). Wykonany zostanie nastepnie Penp Z Pan.

Czwarty takt

+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu

+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk

+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu

System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wigcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe
przetgczenie na 2. takt, bez koniecznosci przeptywu pragdu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisng¢ wtgcznik uchwytu.
Ustawienie "Tryb pojedynczy lub podwdjny" (P10)

Jezeli system wyposazony jest w dwa podajniki drutu, nie wolno podfaczaé¢ dodatkowych
akcesoriéw do gniazda 7-stykowego (cyfrowego)!

Dotyczy to miedzy innymi cyfrowego zdalnego sterowania, interfejsow robotow, interfejséw
dokumentacji, uchwytéw spawalniczych z cyfrowym przewodem sterowania, etc.

W trybie pojedynczym (P10 = 0) nie wolno podigczaé drugiego podajnika drutu!

» Usuna¢ potgczenie z drugim podajnikiem drutu

W trybie podwéjnym (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 rozdziaf 5.9) nalezy
skonfigurowa¢ jako Master (P10 = 1).

Podajnik drutu skonfigurowany jako Master po wigczeniu spawarki jest aktywny. Brak jest innych
réznic w dziataniu pomiedzy podajnikami drutu.

5.10.3.10Ustawienie 4Ts-czas przetaczenia (P11)

Czas przefgczenia pomiedzy programem gtéwnym a obnizonym programem gtéwnym moze mie¢ jedno z
trzech ustawien.

0 = bez przetgczania

1 =320 ms (fabrycznie)

2=640ms
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5.10.3.11Przetaczanie listy zadan spawalniczych (P12)

Wartos¢ | Nazwa Objasnienie

0 Praktyczna Numery JOB sg uporzgdkowane wedtug drutdéw spawalniczych i
lista zadan gazéw ostonowych. Dokonujgc wyboru w razie potrzeby pomijane
spawalniczych JOB sg niepotrzebne numery zadan spawalniczych JOB.

1 Rzeczywista lista Numery zadan spawalniczych JOB odpowiadajg rzeczywistej
zadan spawalniczych kolejnosci wpisow w pamieci. Mozna wybra¢ kazde zadanie, nie sg
JOB pomijane zadne numery zadan.

2 Rzeczywista lista Tak jak rzeczywista lista zadanh spawalniczych JOB. Ponadto
zadan spawalniczych mozliwe jest przetgczanie zadah JOB za pomocg odpowiednich
JOB, komponentéw wyposazenia, jak np. palnik funkcyjny.
przetgczanie zadan
JOB aktywne

Tworzenie list zadan spawalniczych uzytkownika

Sporzadzony zostaje nieprzerwany obszar pamieci, w ktérym za pomoca komponentéw
wyposazenia takich, jak np. palnika funkcyjnego mozna przetaczaé pomiedzy zadaniami
spawalniczymi JOBs.

» Ustawic parametr specjalny P12 na ,2".

» Ustawic¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down* na pozyciji ,Up/Down*.

* Wybrac istniejgce zadanie JOB, ktore jest mozliwie jak najblizsze pozgdanemu efektowi.
» Skopiowa¢ zadanie spawalnicze JOB do jednego lub kilku numeréw docelowych JOB.

Jezeli parametry zadania JOB wymagajg dostosowania, to nalezy wybra¢ kolejno zadania docelowe
JOBs i pojedynczo dopasowac parametry.

+ Ustawi¢ parametr specjalny P13 na dolng granice i
» parametr specjalny P14 na goérng granice zadan docelowych JOBs.
» Ustawic przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down* na pozyciji ,Program®.

Za pomocg komponentéw wyposazenia mozna przetgczaé pomiedzy zadaniami spawalniczymi JOBs w
zdefiniowanym zakresie.
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Kopiowanie zadania, funkcja ,,Copy to“
Mozliwy zakres docelowy zawiera sie pomiedzy 129 - 169.
» Parametr specjalny P12 skonfigurowaé¢ uprzednio P12 = 2 lub P12 = 1!

D) \

||| rE5
1 1 - -
\5s -

Rys. 5- 78

Powtdrzenie ostatnich obu krokéw pozwala na skopiowanie tego samego zadania zrédtowego do wielu
lokalizacji.
Jezeli przez dtuzej niz 5 sekund brak bedzie reakcji ze strony uzytkownika, nastgpi powrét do wskazania
parametréw i proces kopiowania zostanie zakoriczony.

5.10.3.12Dolna i gérna granica zdalnego przetgczenia JOB (P13, P14)
Najwyzszy i najnizszy numer zadania spawalniczego, ktéry mozna wybraé za pomocg akcesoridw, takich
jak np. uchwyt PowerControl 2.
Eliminuje mozliwos¢ przypadkowego zatgczenia niepozgdanego lub niezdefiniowanego zadania.

5.10.3.13Funkcja Hold (P15)
Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)
+  Wyswietlane sg $rednie warto$ci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)
+  Wyswietlane sg wartosci zadane parametréw programu gtéwnego.
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5.10.3.14Tryb zadanh pakietowych (P16)

Nastepujace akcesoria obstugujg tryb zadan pakietowych:
» Uchwyt spawalniczy Up/Down z jednocyfrowym wys$wietlaczem siedmiosegmentowym (para
przyciskéw)
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 mdc skorzystac z trybu zadan pakietowych musi zosta¢ ustawiona odpowiednia konfiguracja:
* Przetgcznik "Program lub funkcja Up/Down" musi by¢ ustawiony na "Program”

» Liste JOB ustawi¢ na rzeczywista liste zadan spawalniczych (parametr specjalny P12 = ,1%)

» Aktywowac tryb zadan pakietowych (parametr specjalny P16 = ,1%)

+  Wybierajgc 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 numeréow zadan spawalniczych do wskazan na akcesoriach

Nr zadania Wskazanie / wybor na akcesoriach
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Zadanie 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
specjalne 1

Zadanie 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
specjalne 2

Zadanie 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
specjalne 3

JOB 0:

To zadanie spawalnicze pozwala na reczne ustawienie parametrow spawalniczych.

Wybér JOB 0 mozna zablokowaé za pomocg przetgcznika kluczykowego lub ,Program 0 blokada“ (P2).
Potozenie przetgcznika kluczykowego 0 lub parametr specjalny P2 = 0: JOB 0 zablokowane.

Potozenie przetagcznika kluczykowego 1 lub parametr specjalny P2 = 1: Mozna wybra¢ JOB 0.

JOB 1-9:

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

Wartosci zadane predkosci podawania drutu, korekcji dtugosci tuku, dynamiki etc. muszg zosta¢
uprzednio zapisane w zadaniu. Mozna tego dokona¢ w wygodny sposob przy pomocy oprogramowania
PC300.Net.

W przypadku braku mozliwosci skorzystania z oprogramowania mozna utworzy¢ za pomoca funkcji

,Copy to® listy zadan spawalniczych uzytkownika w specjalnych zakresach JOB. (objasnienia patrz
zatgcznik w rozdziale ,Przetgczanie listy zadan spawalniczych (P12)%)

5.10.3.15Wybér programu za pomocg wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego (P17)

Pozwala na wybor programu lub przetaczenie programu przed rozpoczeciem spawania.
Nacisniecie wigcznika palnika powoduje przejscie do kolejnego programu. Po dojsciu do ostatniego dostepnego programu
nastepuje powrot 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 specjaine 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 diuzej niz 0,64 s.
Wybor programu za pomocg wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego jest mozliwy we wszystkich trybach pracy (2-
takt, 2-takt specjalny, 4-takt lub 4-takt specjalny).
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Przetaczanie trybu pracy / sposobu spawania sterownikiem DV (P18)
Wyb6r 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: Wybér trybu pracy i sposobu spawania na podajniku drutu.

5.10.3.16 Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls (P19)
Funkcja aktywna (P19 = 1)
* W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest srednia warto$¢ mocy z programu A (P,) oraz
programu B (Pg) (ustawienie fabryczne).
Funkcja nieaktywna (P19 = 0)
» W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest wytacznie moc programu A.
Jezeli przy aktywnej funkcji na wyswietlaczu urzadzenia pojawia sie jedynie wskazanie 000,
oznacza to rzadka, niekompatybilng konfiguracje systemu. Rozwigzanie: Wytgczy¢ parametr
specjalny P19.
5.10.3.17Okreslenie spawania tukiem pulsujagcym w programie PA (P20)
Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.
Funkcja aktywna (P20 = 1)
» Jezeli sg dostepne i zostang wtgczone funkcja superPuls oraz funkcja przetgczania metody spawania,
spawanie tukiem pulsujgcym jest wowczas zawsze wykonywane w programie gtownym PA
(ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P20 = 0)
+ Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wyigczone.

5.10.3.180kreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych (P21)
Program startowy (PstarT), program opadania (Pg) i program koncowy (Penp) mozna ustawi¢ jako
wzgledny lub bezwzgledny w stosunku do programu gtéwnego (Pa).
Funkcja aktywna (P21 = 1)
+ Bezwzgledne ustawienie parametrow.
Funkcja nieaktywna (P21 = 0)
* Wzgledne ustawienie parametrow (ustawienie fabryczne).

5.10.3.19Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ (P22)

Aktywna wytgcznie w przypadku urzadzen z wbudowang regulacjg ilosci gazu (opcja fabryczna).
Ustawienie moze by¢ dokonywane wytgcznie przez autoryzowany personel serwisowy (ustawienie
podstawowe = 1).

5.10.3.20Ustawienie programéw wzglednych (P23)
Programy wzgledne: program startowy, program opadania i program koncowy mogg by¢ ustawiane
wspolnie lub osobno dla punktéw roboczych P0O-P15. Przy ustawianiu wspélnym warto$ci parametrow sg
zapisywane, w przeciwienstwie do ustawienia osobnego, w JOB. Przy ustawianiu osobnym wartosci
parametréw dla wszystkich JOB sg takie same (wyjatek: specjalne JOB SP1,SP2 und SP3).

5.10.3.21Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)

Przy ustawianiu korekty tuku prawym pokrettem moze by¢ wyswietlane napigcie korekty +-9,9 V
(fabrycznie) lub absolutne napiecie zadane.

5.10.3.22Wyb6r JOB w trybie ekspert (P25)
Za pomocg parametru specjalnego P25 mozna okresli¢, czy na podajniku drutu mozna wybieraé zadania
specjalne JOB SP1/2/3 czy tez zadania spawalnicze zgodnie z listg JOB.

5.10.3.23Wartos¢ zadana ogrzewania drutu (P26)

Wstepne podgrzewanie drutu spawalniczego w zakresie temperatur 25°C - 50°C. Ustawienie fabryczne
45°C.
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5.10.3.24Przetaczanie trybu pracy przy starcie spawania (P27)
Przy wybranym trybie pracy 4-taktowy-specjalny uzytkownik moze okresli¢ poprzez czas nacisniecia
przycisku palnika, w jakim trybie pracy (4-taktowy lub 4-taktowy-specjalny) ma by¢ realizowany dany
przebieg programu.
Naciskanie przycisku palnika (przez dtuzej niz 300 ms): Przebieg programu w trybie pracy
4-taktowy-specjalny (standardowy).
Impulsowe naciskanie przycisku palnika: Urzgdzenie zmienia do trybu pracy 4-taktowy.

5.10.3.25Prég btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu (P28)
Warto$¢ procentowa reprezentuje prog btedu, jesli zostanie on przekroczony w gére lub w dét, to pojawia
sie komunikat o btedzie > Patrz rozdziat 7.2.

5.10.3.26 System jednostek (P29)
Funkcja nieaktywna
+  Wyswietlane sg metryczne jednostki miary.
Funkcja aktywna
+  Wyswietlane sg imperialne jednostki miary.
5.10.3.27Mozliwos¢ wyboru przebiegu programu za pomocg pokretta moc spawania (P30)
Funkcja nieaktywna
» Pokretto jest zablokowane, uzy¢ przycisku parametrow spawania, aby wybra¢ parametry spawania.
Funkcja aktywna
» Pokretto moze by¢ wykorzystane do wyboru parametréw spawania.

5.11 Menu konfiguracji urzadzenia
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Wskazanie Ustawienie / wybor

[ Rezystancja przewodu
U Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).

[ Rezystancja przewodu 2
L C) Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ—-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).
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Wskazanie Ustawienie / wybor
r ] Zmiany parametrow dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!
L
r ] Zmiany parametrow dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!
_1

L
o
|

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.11.2
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub warto$¢ liczbowa 5 min. - 60 min (fabrycznie 20).

L
3
C

Menu serwisowe
Zmian w menu serwisowym moze dokonywac¢ wytgcznie autoryzowany personel
serwisowy!
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5.11.1 Pordéwnanie rezystancji przewodu

Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zostaé poréwnana przez zroédto prgdu. W
stanie fabrycznym rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta wartos¢ 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 wtasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne
poréwnanie rezystancji przewodu wartos¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg zera.
Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac 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 zmierzyc¢ dla niego
parametr (rL2). Dla wszystkich innych konfiguracji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

1

® °
5 ®
O ([N R ©

M3.7x-A, C

M3.7x-B, D
(LP)
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1 Przygotowanie

+  Wytagczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

» Drut spawalniczy odcig¢ na réwni z koricobwkg prgdows.

+  Wycofa¢ kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego na podajniku drutu. W kohcdéwce prgdowej nie
powinien znajdowac¢ sie juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

* Nacisngc¢ przycisk ,Parametry spawania” lub ,Dtawienie” i jednoczesnie wigczyé spawarke. Zwolnic¢
przycisk.

. Przycisk ,Parametry spawania” na sterowniku urzgdzenia M3.7x-A i M3.7x-C.
. Przycisk ,Dtawienie” na sterowniku urzgdzenia M3.7x-A i M3.7x-C.

+ Za pomocg pokretta ,Ustawienie parametrow spawania” mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr.
Parametr rL1 wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzgdzen. W przypadku systemow
spawania z drugim obwodem pradu, gdy np. dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego Zrédta pradu,
nalezy przeprowadzi¢ drugie poréwnanie z parametrem rL2.

3 Poréwnanie/Pomiar

» Uchwyt spawalniczy z koncowka prgdowg przytozy¢ wywierajac nieduzy nacisk do czystego,
WYCzyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okreslona i wyswietlona nowa
wartosc¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa
wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu
nie pojawi sie wartos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtorzenia.

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

+  Wytgczy¢ spawarke.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

+  Wigczy¢ spawarke.

»  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

5.11.2 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisnigcie
przycisku > Patrz rozdziat 4.4 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzgdzenia (zalezny
czasowo tryb oszczedzania energii 557) > Patrz rozdziat 5.11.
W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$é.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
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6.1

6.2

6.2.1

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogadline

A NIEBEZPIECZENSTWO

6 Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym po wytaczeniu!

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

1. Wytgczy¢ urzadzenie .

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

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

A OSTRZEZENIE

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

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

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

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

Czyszczenie

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

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

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

Filtr zanieczyszczen

Z powodu obnizonego przeptywu powietrza chtodzgcego cykl pracy spawarki jest redukowany. Filtr
zanieczyszczenh nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym powietrzem (w
zaleznosci od ilosci zabrudzen).
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6.3 Prace konserwacyjne, okresy
6.3.1 Codzienne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujace butle z gazem
» Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymienic lub zleci¢ naprawe specjalistycznemu personelowi!
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich przytgczy oraz czesci zuzywalnych i w razie potrzeby dokrecic.
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
» Pozostaty osprzet, ogélny stan
Kontrola sprawnosci
» Uklady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody pradu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)
* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)
+ Elementy mocujgce butle z gazem
» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.
+ Sprawdzi¢ osadzenie wszystkich ztgczy wtykowych i Srubowych oraz czesci zuzywalnych, w razie
potrzeby dokrecic.
» Usuna¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).
6.3.2 Comiesieczne prace konserwacyjne
Kontrola wzrokowa
» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)
* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujgce
» Elementy do transportu (pasy, uchwyty dzwigowe, uchwyty)
+ Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytagcza pod kgtem zanieczyszczen
Kontrola sprawnosci
* Przelgczniki selekcyjne, urzgdzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, ukfady redukcji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne
* Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (ztgczka wlotowa, rurka prowadzgca drut).
» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen
» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krétkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!
6.3.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)
Nalezy przeprowadzi¢ badanie powtérne zgodnie z normg IEC 60974-4 ,Ponowny przeglad i kontrola".
Oprdécz wymienionych wyzej przepisdw dotyczgcych kontroli nalezy przestrzegaé¢ wtasciwych krajowych
przepiséw i ustaw.
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!
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6.4  Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!
Urzadzenie zawiera wartosciowe surowce, ktére powinny zosta¢ odzyskane w procesie
recyklingu oraz podzespoty elektroniczne, ktére nalezy zutylizowaé.
p— Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!
* Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw w zakresie utylizacji!

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

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

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

» Informacje na temat zbiorki zuzytych urzgdzen przeznaczonych do utylizacji mozna uzyskac¢ we
wiasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.

» Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazaé do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.

099-005507-EW507
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v

7.1

Usuwanie usterek

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

Biad plynu chitodzacego / brak przeplywu ptynu chtodzacego
A Za staby przeptyw chiodziwa

X Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
» Powietrze w obiegu chtodziwa

X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzgcego

Problemy z podawaniem drutu
A Zatkana dysza kontaktowa
® Oczysci€, spryskac¢ spawalniczym sprayem ochronnym, a w razie koniecznosci wymienic
# Ustawienie hamulca szpuli > Patrz rozdziat 5.4.2.5
~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
~ Ustawienie elementéw dociskowych > Patrz rozdziat5.4.2.4
® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
» Zuzyte rolki drutu
® Sprawdzi¢ a w razie koniecznosci wymienic
~ Brak zasilania silnika posuwu (zareagowat bezpiecznik samoczynny na skutek przecigzenia)
X Naciskajgc przycisk wigczy¢ z powrotem wyzwolony bezpiecznik (z tytu zrédta pradu)
N Zatamane wigzki przewodow
~® Roztozy¢ wyprostowang wigzke przewoddw uchwytu
» Rdzen lub spirala prowadzaca drutu zanieczyszczona lub zuzyta
X Wyczy$ci¢ rdzen lub spirale, wymienié¢ zatamane lub zuzyte rdzenie

Usterki
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
* Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Nie mozna ustawi¢ réznych parametréw (urzgdzenia z blokadg dostepu)
X Blokada wprowadzania, wytgczy¢ blokade dostepu > Patrz rozdziat 5.9
» Problemy z potgczeniami
~® Podtgczy¢ przewody sterujace i sprawdzi¢ poprawnosé instalacji.
» Poluzowane zigcza prgdu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
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7.2  Komunikaty zaktécen (zrédio pradu)
Blad spawarki jest przedstawiany przez kod btedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika.
W razie wystgpienia bledu nastepuje wytaczenie modutu mocy.
Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkciji).
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystgpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Biad | Kategoria | Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
(Err) a) |b) [c)

1]- - |x | Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnaé

2(- |- Podnapiecie sieciowe z napigciem spawarki

3[x |- |- |Zbytwysokatemperatura Wystudzi¢ urzadzenie (wytgcznik sieciowy w

spawarki potozeniu ,17)
4|x |x |- Usterka w obiegu ptynu Wila¢ ptyn chtodzgcy
chtodzgcego Przykreci¢ wat pompy (pompa ptynu
chtodzgcego)
Sprawdzi¢ wytgcznik nadmiarowo-prgdowy
urzgdzenia chtodzgcego powietrzem
obiegowym

5[x |- |- Btad podajnika drutu, btad Sprawdzi¢ podajnik drutu

tachometru Pradnica tachometryczna nie przekazuje
sygnatu,
uszkodzony M3.51 > skontaktowac sie
Z serwisem.

6(x |- |- Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym
(urzgdzenia z monitorowaniem gazu
ostonowego)

7|- - |x | Przepiecie wtérne Btad inwertora > skontaktowac sie
Z serwisem

8- - |x |Btaddrutu Przerwac potgczenie elektryczne miedzy
drutem spawalniczym a obudowg lub
uziemionym przedmiotem

9Ix |- |- Szybkie odtgczanie Usuna¢ usterke robota
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)

10| - X |- Przerwanie tuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
11)- |[x |- Btad zajarzania (po 5 s) Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
13|x |- |- |Wylgczanie awaryjne Sprawdzi¢ wytgczanie awaryjne interfejsu do
spawania zautomatyzowanego
141- |[x |- Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢ potgczenia kablowe
Btedne przydzielenie Skorygowaé numery
numeroéw identyfikacyjnych identyfikacyjne > Patrz rozdziat 5.3
(2DV)
15|- [x |- Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢ potgczenia kablowe
2
16| - - |x | Btad redukcji napiecia biegu | Skontaktowac sie z serwisem.
jatowego (VRD)
17|- [x |x | Wykrycie nadmiernego Sprawdzi¢ swobode ruchu posuwu drutu
natezenia prgdu na napedzie
podawania drutu
18(- |x |x |Btad sygnatu pradnicy Sprawdzi¢ potgczenie a w szczegolnosci
tachometrycznej pradnice tachometryczng drugiego
podajnika drutu (naped Slave).
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Usuwanie usterek

Komunikaty zaktéceh (Zrodto pradu)

Blad | Kategoria

(EmMia) |b) |c)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

56| - - Zanik fazy Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

59 |- - |x | Urzadzenie niekompatybilne | Sprawdzi¢ zastosowanie
urzgdzenia > Patrz rozdziat 3.2

60 | - - |x | Wymagana aktualizacja Skontaktowac sie z serwisem.

oprogramowania

Legenda kategorii (kasowanie btedéw)
a) Komunikat btedu gasnie po usunieciu btedu.
b) Komunikat bledu mozna skasowac¢ przyciskiem:

Sterownik urzadzenia

Przycisk

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

¢) Komunikat o btedzie mozna skasowac wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie

urzadzenia.

niemozliwe

Bfad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowac naciskajgc "przycisk parametréw spawalniczych".

099-005507-EW507
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8 Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!

8.1 drive4XICDHP

Napiecie zasilania ( od spawarki) 42 VAC
Cykl pracy ED przy 40° C s

60 % 550 A
100 % 430 A

Predkos¢ podawania drutu

0,5 m/min do 25 m/min
20 ipm - 985 ipm

Wyposazenie w rolki fabrycznie

1,0-1,2 mm (dla drutu stalowego)

Naped

4-rolkowy (37 mm)

Srednica szpuli drutu

Znormalizowane szpule drutu do 300 mm

Przylacze palnika spawalniczego

Zigcze centralne Euro

Stopien ochrony IP 23
Temperatura otoczenia @ -25 °C do +40 °C
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa ce/

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja
urzgdzenia)

Wymiary 633 x 457 x 496 mm
24.9 x 18.0 x 19.5 cal
Masa 44 kg
97 b

M Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED = 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
? Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwal Przestrzegaé¢ zakresu temperatury chiodziwa!

98

099-005507-EW507
13.09.2018



ewn

Akcesoria

Akcesoria ogolne

9 Akcesoria

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

9.1 Akcesoriaogolne

Typ Nazwa Numer artykutu
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |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 drutu 094-010427-00000
HC PL Obcinak do wezy 094-016585-00000
9.2 Przystawka zdalnego sterowania/Przewod podigczeniowy 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 090-008776-00000
ustawienie wszystkich funkcji spawarki
bezposrednio w miejscu pracy.
FRV 7POL 0.5 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajacy 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Kabel potgczeniowo-przedtuzajgcy 092-000201-00002
FRV 7POL 5m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Kabel potgczeniowy/przedtuzajgcy 092-000201-00007
9.2.2 Przylacze 19-stykowe
Typ Nazwa Numer artykutu
R10 19POL Zdalne sterowanie 090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Przystawka zdalnego sterowania, ustawienie
predkosci podawania drutu, korekcja napiecia
Sspawania

090-008108-00000

R20 19POL

Zdalne sterowanie przetgczaniem programow

090-008263-00000

RA5 19POL 5M

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego
sterowania

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Przewéd przedtuzajgcy

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Przewéd przedtuzajacy

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Przewéd przedtuzajgcy

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Przewdd przedtuzajacy

092-000857-00020

099-005507-EW507
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10 Czesci zuzywalne
Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci
zamiennych i zuzywalnych!

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 Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00006
LIGHT PINK ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00011
INCH BLUE/RED ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00014
GREEN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00016
BLACK ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- |092-002770-00020
GREY ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00024
BROWN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00028
LIGHT GREEN ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- [092-002770-00032
VIOLET ksztattny do stali, stali szlachetnej oraz do lutowania

10.1.2 Rolki transportowe do drutéw aluminium
Typ Nazwa Numer artykutu
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00008
WHITE
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00010
BLUE
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00012
RED
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00016
BLACK
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 Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Zestaw rolek napedowych, 37 mm, do aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Czesci zuzywalne
Rolki transportowe do drutu

10.1.3 Rolki transportowe do drutéw proszkowych

Typ

Nazwa

Numer artykutu

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-
ksztattny/radetko do drutu proszkowego

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Zestaw rolek napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V-

092-002848-00010

10.1.4

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 ksztattny/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 napedowych, 37 mm, 4 rolki, rowek V- | 092-002848-00016
BLACK/ORANGE ksztattny/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

Prowadnica drutu

Typ Nazwa Numer artykutu

DV X

Zestaw uchwytu rolek podawania drutu

092-002960-E0000

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 eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Zestaw ztgczek 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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JOB-List
11 Zatacznik A
11.1 JOB-List
Nr JOB |Metoda Materiat Gaz Srednica
[mm]
1 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil 100% CO2 0,8
Impuls
2 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 100% CO2 0,9
Impuls
3 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil 100% CO2 1,0
Impuls
4 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 100% CO2 1.2
Impuls
5 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil 100% CO2 1,6
Impuls
6 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Impuls
7 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
Impuls
8 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Impuls
9 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Impuls
10 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Impuls
11 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
Impuls
12 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
Impuls
13 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
Impuls
14 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1.2
Impuls
15 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
Impuls
26 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Impuls 1.4576
27 MIG/MAG standard / CrNi19 12 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls 1.4576
28 MIG/MAG standard / CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls 1.4576
29 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls 1.4576
30 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
31 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
32 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
33 MIG/MAG standard / CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
34 MIG/MAG standard / CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
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ev\;’r) Zatacznik A
JOB-List
Nr JOB |Metoda Material Gaz Srednica
[(mm]
35 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
36 MIG/MAG standard / CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
37 MIG/MAG standard / CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
38 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
39 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
40 MIG/MAG standard / CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
41 MIG/MAG standard / CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Impuls
42 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
Impuls
43 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Impuls
44 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
Impuls
45 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
Impuls
46 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 0,8
Impuls (M12)
47 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
Impuls (M12)
48 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 1,2
Impuls (M12)
49 MIG/MAG standard / CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/CO2-2 1,6
Impuls (M12)
50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* Lutowanie coldArc Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* Lutowanie coldArc CusSi Ar-100 (11) 1,0
68* Lutowanie coldArc Cusi Ar-100 (11) 1,2
70* Lutowanie coldArc CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* Lutowanie coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* Lutowanie coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 0,8
Impuls
75 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,0
Impuls
76 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,2
Impuls
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JOB-List
Nr JOB |Metoda Materiat Gaz Srednica
[mm]

77 MIG/MAG standard / AlMg Ar-100 (11) 1,6
Impuls

78 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
Impuls

79 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,0
Impuls

80 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls

81 MIG/MAG standard / AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls

82 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 0,8
Impuls

83 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,0
Impuls

84 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,2
Impuls

85 MIG/MAG standard / AlSi Ar-100 (11) 1,6
Impuls

86 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
Impuls

87 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
Impuls

88 MIG/MAG standard / AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls

89 MIG/MAG standard / AISi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls

90 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 0,8
Impuls

91 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,0
Impuls

92 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,2
Impuls

93 MIG/MAG standard / Al99 Ar-100 (11) 1,6
Impuls

94 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
Impuls

95 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
Impuls

96 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
Impuls

97 MIG/MAG standard / Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
Impuls

98 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 0,8
Impuls

99 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,0
Impuls

100 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,2
Impuls

101 MIG/MAG standard / Cusi Ar-100 (11) 1,6
Impuls

106 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 0,8
Impuls
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Nr JOB |Metoda Material Gaz Srednica
[mm]
107 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,0
Impuls
108 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,2
Impuls
109 MIG/MAG standard / CuAl Ar-100 (11) 1,6
Impuls
110 Lutowanie / Lutowanie Cusi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
twarde
111 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
twarde
112 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
twarde
113 Lutowanie / Lutowanie Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
twarde
114 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 0,8
twarde
115 Lutowanie / Lutowanie Cusi Ar-100 (11) 1,0
twarde
116 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 1,2
twarde
117 Lutowanie / Lutowanie Cusi Ar-100 (11) 1,6
twarde
118 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
twarde
119 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
twarde
120 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
twarde
121 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
twarde
122 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 0,8
twarde
123 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,0
twarde
124 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,2
twarde
125 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,6
twarde
126 Zfobienie
127 Zajarzanie kontaktowe
TIG
128 Spawanie elektrodg
otulong
129 Specjalny JOB 1 Wolny JOB
130 Specjalny JOB 2 Wolny JOB
131 Specjalny JOB 3 Wolny JOB
132 Wolny JOB
133 Wolny JOB
134 Wolny JOB
135 Wolny JOB
136 Wolny JOB
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Nr JOB |Metoda Materiat Gaz Srednica
[mm]
137 Wolny JOB
138 Wolny JOB
139 Wolny JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171* pipeSolution G3Sil/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
172* pipeSolution G3Sil/ G4Ssil C0O2-100 (C1) 1,2
173* pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* pipeSolution G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
Impuls
178 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sSil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
Impuls
179 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1.2
181 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
184* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,0
185* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Si1 C02-100 (C1) 1.2
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187 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
Impuls
188 MIG/MAG standard / G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
Impuls
189 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197+ Lutowanie coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* Lutowanie coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,2
201~ Lutowanie coldArc ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* Lutowanie coldArc ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 1,0
205 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc / rootArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209* coldArc — Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 Rutylowy/zasadowy drut | CrNi C0O2-100 (C1) 0,9
proszkowy
211 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi C0O2-100 (C1) 1,0
proszkowy
212 Rutylowy/zasadowy drut | CrNi C0O2-100 (C1) 1,2
proszkowy
213 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi C02-100 (C1) 1,6
proszkowy
214 Napawanie warstw G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 Napawanie warstw G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216 Napawanie warstw G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 Napawanie warstw G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 Napawanie warstw G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* coldArc — St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225* coldArc — St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
227 Metalowy drut rdzeniowy | CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
228 Metalowy drut rdzeniowy | CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
229 Metalowy drut rdzeniowy | CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 Metalowy drut rdzeniowy | CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
231 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
proszkowy
232 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
proszkowy
233 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
proszkowy
234 Rutylowy/zasadowy drut [ CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
proszkowy
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235 Metalowy drut rdzeniowy |[G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8

237 Metalowy drut rdzeniowy |G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

238 Metalowy drut rdzeniowy |[G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

239 Metalowy drut rdzeniowy |G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6

240 Rutylowy/zasadowy drut  [G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
proszkowy

242 Rutylowy/zasadowy drut | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
proszkowy

243 Rutylowy/zasadowy drut  [G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
proszkowy

244 Rutylowy/zasadowy drut | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
proszkowy

245 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2

246 forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6

247 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2

248 forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6

249 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2

250 forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6

251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0

252 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2

253 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

254 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0

255 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2

256 forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6

260 Rutylowy/zasadowy drut | G3Sil / G4Sil CO02-100 (C1) 1,2
proszkowy

261 Rutylowy/zasadowy drut | G3Sil/ G4Sil CO02-100 (C1) 1,6
proszkowy

263 Metalowy drut rdzeniowy |Stale Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

wysokowytrzymate

264 Drut proszkowy zasadowy | G3Sil / G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21)

268 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls

269 MIG/MAG standard / NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls

271 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
Impuls

272 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
Impuls

273 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
Impuls

275 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,0
Impuls C02-0,05

276 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-67,95 / He-30 / H2-2 / 1,2
Impuls C02-0,05

277 MIG/MAG standard / NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
Impuls (M12)

279 MIG/MAG standard / CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

Impuls
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280 MIG/MAG standard / CrNi 2520/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
282 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Impuls
283 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Impuls
284 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Impuls
285 MIG/MAG standard / CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Impuls
290 forceArc/forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
drut proszkowy metaliczny
291 forceArc/forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
drut proszkowy metaliczny
292 forceArc/forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
drut proszkowy metaliczny
293 forceArc/forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
drut proszkowy metaliczny
294 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 forceArc / Impuls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,0
296 forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 forceArc / Impuls G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 forceArc / Impuls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
307 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
310 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
314 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 forceArc / forceArc puls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
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326* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576

327* coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576

328* coldArc / coldArc puls CrNi19 12 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576

329* coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576

330* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8

331* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0

332* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2

333* coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6

334* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8

335* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0

336* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 (Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2

337* coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6

338* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Duplex

339* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Duplex

340* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
Duplex

341* coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Duplex

359 wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/ GA4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

360 wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

* Aktywny wytgcznie w serii urzgdzen alpha Q i Titan .
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