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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IIIIJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

» Tabliczki bezpieczenstwa i ostrzegawcze na urzadzeniu informujg o mozliwych zagrozeni-
ach.

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzagdzen, 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$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzgdzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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 szkdd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.
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56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com
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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.



e\A;f‘n Spis tresci
Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

1 Spis tresci

T = T L3 €= o SR 3
2 Dla wlasnego bezpieCzeNstWa........ccccceiriinieiriinisirinnsrr s 6
2.1 Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji...........occveveviiiieiiiiiee e, 6
2.2 ObjJasni€ni© SYMDOli..........uiiiiiiiiieiiee ettt e e e e anaees 7
ARG T 0.4 Y-Tofl (o] 1 a1 o] (=) (L= e (0] (0 1 4 1= o1 = Vo P USSR 8
2.4  Przepisy dotyczgce bezpieCZeNSIWA .........ooiiiiiiiiiiie e 9
2.5 Transport i UMIieSZCZeni€ UrZgdZeNIia ........oooiuuriiiiiiei it 12
3 Uzytkowanie zgodne Z Przeznaczeniem ..........ccccccecmerrrrissscsssmneeeeessssssssssesessssssssssssssssnsssssssssnnens 14
3.1 ZaKreS ZastOSOWANIA .......ueiiiiiiiiie ittt et e e et e e e e e e e e e e b e e e nnes 14
3.2 Wersja OPrOgramMOWANIA .......ouueeieiurieeeiuteeeesaitteeesasteeesanneeeesannteeesaasbeeessnbeeeeaanbeeeeennreeeeennnes 14
3.3 Obowigzujgca dOKUMENTACIA .......coouueiieiiiiie i 15
3.3.1 LT =1 o Lo = RSP PPR 15
3.3.2 Deklaracja ZQOANOSCi .......cceiueiiiiiiiiii e 15
3.3.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym.... 15
3.34 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potgczen)..................... 15
3.3.5 Kalibracja / Walidacja .......c.oooueeiiiiiiii e 15
4 SKrocony opis Urzgdzenia.......ccccceeeriiismriisissssisssss s s s sssms s s sss s s ms s s mn s s ssmn s sasssmne s 16
4.1 Widok od przodu / WidoK DOCZNY Z IEWE] .......ccvuiieiiiiiie it 16
4.2  Widok od tytu / widOK DOCZNY Z PraWe] .......cccoicuiiiiiiiiiee et 18
4.3 Ukfad sterowania — elementy StErowniCZe .............oeiiiiiiiiiiiiiii e 20
4.3.1 Przeglad obszarOw StErowania ..............eeeiiiiiiiiiiiiee e 20
4.3.1.1  ODbszar Sterowania A.........coocueiiieieiieieie e 21
4.3.1.2 Obszar sterowania B.........ccociiiiiiiiiiii s 23
4.4  Obstuga sterownika Urzgdzenia..........cccoicuiiiiiiiiiie e e e 24
441 WIAOK GIOWNY ..t e e e e e ee e e e 24
442 Ustawienie MOCY SPAWANIA ......coeieii it e e e e et e e e e e e e eea e e e e eaes 24
443 Ustawianie parametréw spawania podczas przebiegu dziatania............cc........... 24
444 Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert) ............c.c........ 24
445 Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)...................... 24
4.4.6 Wyswietlanie parametrow spawania .............oovvieiiiiiiiiiiieee e 25
447 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe) ...........cccceeevvvvveennnnnenn. 25
5 Budowa i dzZiatanie ........cccvieiriniemiiini e —————— 26
5.1  Transport i UMIeSZCzZeni€ UrzgdzZenia ........c.coiuuiieiiiiiie et 26
5.1.1 Warunki OtOCZENIA .......ccooiiiiii e 26
5.1.1.1  POACZAS PraCy....eceeiiueeiieiiiiiee ittt ettt ettt e e e e e e e e 26
5.1.1.2 Transport i SKtadoWanie ...........ccviiiiiiiiii e 26
5.1.2 Chltodzenie Urzgdzenia...........c.uuiiiiiiiii e 27
51.3 Przewdd masy, 0gOINIE ...........ooiiiiiiiii e 27
51.4 Informacje na temat uktadania przewoddw pradu spawania ............cccceeeiiieeene 27
51.5 Petzajgce prady SPaWania...........ocueeiiiiiiiiieiiiie e 29
5.1.6 Przytgczenie do sieci elektryCznej.........c..oviviiiiiiiiiiii e 30
5.1.6.1  ROAZA] SIECH....uueeeiiiiiiiie it 30
51.7 Zasilanie gazem ostonowym / plazmowym ...........cooceeiiriiieeiiiiee e 30
5.1.7.1  Przylgcze reduktora CiSnienia ..........ccccceviiiiiiiiiii e 31
5.1.7.2 Przylgcze weza gazu OSIONOWEJO ........coiviiieiiiiiie e 31
5473 TS GAZU weeeiiieeiie e 32
5.1.7.4 Automatyka KONCOWEgO WYPHYWU GAZU ......coeevurereeiiiiieeeiiiee e 32
5.1.8 Chtodzenie uchwytu spawalniCZego...........cooiiiiiiiiiiiie e 33
5.1.8.1 Przylgcze do modutu chtodzgcego .........ccceveiiiiiiiiiiiiie e 33

5.1.8.2 Podigczenie zewnetrznego chtodnicy do chtodzenia nagrzanego
ChIOAZIWA ..o 34
5.1.9 Podigczanie uchwytu spawalniczego i przewodu mMasy.........ccccceeeeeecvivieeeeeeeeenns 35
5.1.9.1  Spawani€ PIAZMOWE ..........cciiiiiiiiiiiie ettt e e eea s 35
5.1.9.2 Spawanie metodg TIG ........coooiiiiiiiie e 36
5.1.9.3 Przytgcze przewodu SterujgCego .........oooccvrivieieeiiiiciieeee e 37
5.2 SPAWANIE PIAZMOWE .......uuiiiiiiie e ettt e e e e e e e e e e e s et e e e e e e e e s eanbaaaeeaeeeeannnreees 38
5.21 Wybdr zadania spawalniCZEgO ........cceeeiiiiiiiiiiiii e 38
5.2.2 Ustawienie metody SPawania...........cccuvviiiiieii ittt a e 38

099-007030-EW507 3

18.08.2020



Spis tresci ewmn
Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

523 LUK POMOCNICZY ..ot 38

5.2.3.1 Dostosowanie prgddw tuku pomocCniCZEgO ........ccuueiereeeeiiiiiiiiieaeeeenee 39

524 Menu eksperta (PIazma)..........oooiiiiiiiiiii e 40

5.3 Spawanie Metodg TIG ... s 41

5.3.1 Wybor zadania SpawalniCZEg0 ..........eeiiiiiiiieiiie e 41

5.3.2 ZAJArZani© FUKU .........oeeiiiiiiii e 42

5.3.2.1 Zajarzanie wysokg CzestotliwoSCig ...........coeviviiiiiiiiiiiiiec e, 42

IR T N 1 - (o2 SRS 42

5.3.2.3 WYIaCzZenie PrzyMUSOWE.........ueiiiiiiiiee ittt 42

5.3.3 TIG-ANTISHCK ...ttt e e e saeeeneeens 42

534 MenU eKSPErt (TIG)......ueeiiiiiiiie e 43

5.3.5 Poréwnanie rezystancji PrzeWodU ............cocueiiiiiiiiiiiiieee e 44

5.3.6 Tryby pracy (przebieg dziatania) ..o 45

5.3.6.1  Wyjasnienie SymbOli..........ccooiuiiiiiiiiiiii e 45

5.3.6.2 Praca w trybie dwutaktu ...........cccooiiiiiiiii 46

5.3.6.3 Praca w trybie czterotakiu.........cccocueeiiiiiiiii 47

LR G =T o To ] 7Y o2 SRR 49

5.3.7 SPOIMALIC (PIAZIMA) ... e s 49

5.3.8 SPOIMALIC (TIG) . 50

5.3.8.1 Praca w trybie 2-taktu wersja C ........ccocuiiiiiiiii e 52

5.4 Powtarzajgce sie zadania SPaWalnNiCZe............coiiiiiiiiiiiii s 53

5.5  Spawani€ iMPUISOWE ........oooiiiiiiiiiiiee ettt e e e e e e e et e e e e e e eeennteeeeaaeeeeaennneees 53

5.5.1 Automatyka zgrzewania impulSOWEJO ........cccoiuiiieiiiiiiieiiiee e 53

5.5.2 PUlSaC)a terMICZNa........eeeiiiiiiie e 54

55.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu............c........... 55

554 Impulsy metalurgiczne (impulsy KHZ) ..........cooiiiiiii e 55

5.5.5 Pulsacja 0 WartoSCi $redni€] .........ueeeiiiiiiiiiiiee e 57

5.6  Uchwyt spawalniczy (warianty obstuGi)............ooiiiiiiiiiiiii e 57

5.6.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytgcznika uchwytu)..........c.occeeeiiieeee 57

5.6.2 Ustawienia trybu UChWYLU ... 58

5.6.3 PredkoSC UP/DOWN .......ooiiiiiiie ettt e s e e 58

5.6.4 ST o1 Qo] = o [V USSR 58

5.6.5 Uchwyt standardowy TIG (5-StYKOWY) ....cccocueiiiiiiiiiiiiiiiiee e 59

5.7  ZdaINE STErOWANIE ... eiiei ettt sttt s 60

5.71 L I SR 60

5.7.1.1 Rampa startowa RTF ..o 61

57.1.2 Dziatanie RTF ... e 62

5.7.2 RTF1 -, RT1 -, RTGT TOPOL ... it 62

5.7.3 L It O | OSSR 62

5.8 Tryb oszczedzania energii (Standby)...... ..o 63

oI I (o] 1 0] F=Te [o 1] (=7 o] U PRSP 63

5.10 Interfejsy do automMatyZacji.........cocuueeiiiiiiiiiiiii s 64

5.10.1  Interfejs automatyZacji........coooiuiiiiiiiiiie e 65

5.10.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe ............cccceviiieiiiiineennne 66

5.10.3 Interfejs robota RINT XA2.....ceiiiiii e 66

5.10.4 Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X171 ..o 67

L0t I B [ 01 (=T {=T S OSSPSR 67

5.12 Menu konfiguracji UrZadzZenia ..........cooiueiiiiiiiie e 68

5.12.1  Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow ...........ccccovveeeiiiiineeerieee e 68

6 Konserwacja, pielegnacja i USUWANIE ...........ooi i 73

6.1 INfOrMACIE OGOINE.........eeiieiieiie ettt e e e e e et e e e e e e e e anrae s 73

6.1.1 CZYSZCZENIE........ ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 73

6.1.2 Filtr ZaNI@CZYSZCZEN. ... e 73

6.2 Prace KONSErWaACYJNE, OKIESY ........uueiiiiiaeiiiiiieiie et e e ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e s anb e eeeaeeeaannneeees 74

6.2.1 Codzienne prace KONSEIWACYNE........cccuuuiieiiiiiiee it e eeeeeeeseeeeeesseaeeeseneeeeesensaeeas 74

6.2.2 Comiesieczne prace KONSEIWACY]NE ........ceeiiuuiiieiiiiieeiiiieeeseieeeeseneeeeessneeeeesnneaeeas 74

6.2.3 Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji) ...........ccccceevneeeen. 74

6.3 Utylizacja Urzgdzenia .........ccooooi it 75

7 Usuwanie USEErek.......cccciimiiiiiiinininr it s e 76

7.1 Komunikaty OSIrZEJAWCZE ..........ueiiiiiiiiii et 76
4 099-007030-EW507

18.08.2020



e\A;f‘n Spis tresci
Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

7.2 Komunikaty ZaKIOCEN .......ccoiuiiiii s 78
7.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych ...........cocooooiiiiiiiiinnne. 79
7.4  Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzgdzenia.............cccceeiiiieiiiiiieeeinenenn. 79
7.5 Usuwanie usterek — lista KONtrolNa ..o 80

8 Dane teChNICZNE ... e 82
Tt B |V [Tt o] o] =TT 4 1 = 2 T SRR 82
8.2  MiICroplasma 55.......cco oo 83
8.3  Microplasma 105.........cooi 84

LS T Y (o= 7 oY - PN 85
9.1 Chtodzenie uchwytu SpawalNiCZEgoO ..........cooiiiiiiiiii e 85
9.2 SyStemy tranSPOITOWE .......cooiiiiiiiiiiie et e e 85
9.3  Zdalne sterowanie i KCESONIA ..........uuiiieiee i e e e e e e e e e e e e e nneeees 85
9.3.1 Przewdd podtgczeniowy i przedtuZajgey ..........ooooveeeiiiieeieiiiiieeece e 85

1S O o Yo = T TSRO PR 85
9.5 AKCESOrA OFOINE ...t 85

L0072 - Vo4 o T 1 86
10.1 Przeglad parametrow - Zakresy Ustawiania ..........cccceeeeieiiiiieiiee e 86
10.2 Wyszukiwanie punktow handloWyCh.............coooiiiiiiii e 87

099-007030-EW507 5

18.08.2020



Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-
zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
+  Wskazowka bezp[eczeﬁstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.
* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osob.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

«  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé¢ szkéd material-
nych lub uszkodzenia sprzetu.

Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:

+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

6 099-007030-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol

Opis

Opis

Zwro¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)

Wytgcz urzgdzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obré¢

NG REREREE

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj S Lampka sygnalizacyjna $wieci na
',Q' zielono

Wyijscie e 2.* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

3O || ©|®DO) 3

Prezentacja wartosci czasu
(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

b‘/
/I\

Lampka sygnalizacyjna Swieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos$C¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

099-007030-EWS507
18.08.2020



Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Czes$¢ kompletnej dokumentac;ji

2.3

Czes¢é kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentow systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

A1 [T %?_f

Rys. 2- 1
Poz. |Dokumentacja
A1 Instrukcja przebudowy opciji
A.2 |Zrodto pradu
A.3 |Chtodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.
A4 |Wobzek transportowy
A.5 |Uchwyt spawalniczy
A.6 |Przystawka zdalnego sterowania
A.7 |Sterownik
A Kompletna dokumentacja
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ewhq Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.4 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwréci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowiazek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

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

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

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

» Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normga IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

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

» Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania pradem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

przed nastepujacymi zagrozeniami:

* Ochrona drog oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

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

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

» Ochrona stuchu.

099-007030-EW507 9
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

A

2

—

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goracal!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

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

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

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

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goracego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

» Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw fatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

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

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

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

10
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

+ Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

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

* W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drog oddechowych!

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

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

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych) > Patrz rozdziat 8:

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

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

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci

elektromagnetycznej zarowno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

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

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktdécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

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

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

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

niem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz réowniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornosé na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

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

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac¢ $cisle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

+  Wyrdéwnanie potencjatéw

« Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywacé sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-007030-EW507 11
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzadzenia

2.5

ewmn
A OSTROZNIE
Pola elektromagnetyczne!
(("’)) Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé
L dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,
przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.
[L. » Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych > Patrz rozdziat 6.2!
* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!
» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uklady odpowiednio zaekranowac!
* Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).
' Obowiazki uzytkownika!

tyw i przepisow!

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

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

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzgdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,

uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

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

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobieraja prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywaé niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub

minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polgczenia z siecig publiczng (wspéiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podtaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowacé¢ powazne obrazenia!

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

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!
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ewhq Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

:D- Podczas transportu nie odtgczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowi¢ zrodlo zagrozen, np. przewrécié¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

~  Niebezpieczenstwo wywrdécenia!

’?' Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewrécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
: zranié osoby. Statecznos$¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

‘a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodow!

—

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga by¢é przyczyna potknieé.
* Przewody zasilajgce uktada¢ ptasko na podtodze (unikac petli).
+ Unikaé¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!l
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przylgczeniowe lub polagczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowac oparzenia.
» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzacym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
« Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

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

=5 Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

e Akcesoria podfgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfgczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!

e Akcesoria sa wykrywane przez urzagdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

I3  Zaslepki ochronne chronig gniazda przytagczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostaly podfagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zasSlepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

099-007030-EWS507 13
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Zakres zastosowania

3

3.1

3.2

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-

L= jgcymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.

Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W

przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ sie

zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw 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 urzgdzeniu!

Zakres zastosowania

Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym do spawania prgdem statym mikroplazmg z zajarzaniem z
uzyciem jonizatora HF (bezdotykowo). Nadaje sie do pracy z recznie kierowanymi palnikami spawal-
niczymi.

Komponenty wyposazenia mogg w razie potrzeby rozszerzac zakres dziatania (patrz odpowiednie doku-
mentacja w rozdziale o tej samej nazwie).

Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcag wersje oprogramowania:
07.0400

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowegdo i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.12!
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3 Obowigzujgca dokumentacja
3.3.1 Gwarancja
Dalsze informacje mozna znalez¢ w zatgczonej broszurze "Warranty registration”, jak rowniez w infor-
macjach poswieconych gwarancji, konserwacji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie internetowej
pod adresem www.ewm-group.com!
3.3.2 Deklaracja zgodnosci
c Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnos$ci w oryginale.
3.3.3 Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym
Zgodnie z normami IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 urzadzenia moga by¢ eksploatowane w
S srodowisku z podwyzszonym niebezpieczenstwem elektrycznym.
3.3.4 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)
A OSTRZEZENIE
Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
6 Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
fikacje moga by¢é wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
Oryginaty schematoéw potgczen zostaty dotgczone do urzgdzenia.
Czesci zamienne mozna zamowic u whasciwego dystrybutora.
3.3.5 Kalibracja / Walidacja
Niniejszym zaswiadcza sie, ze ten produkt zostat przetestowany zgodnie z obowigzujgcymi normami
IEC/EN 60974, ISO/EN 17662 przy uzyciu kalibrowanych urzgdzen pomiarowych i ze jest on zgodny z
dopuszczalnymi tolerancjami. Zalecany przedziat kalibracji: 12 miesiecy.
099-007030-EW507 15
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Skrécony opis urzadzenia

Widok od przodu / widok boczny z lewej
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4 Skrécony opis urzadzenia
41 Widok od przodu / widok boczny z lewej
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Skrécony opis urzadzenia

Widok od przodu / widok boczny z lewej

Poz. [Symbol |Opis
1 ® Lampka sygnalizacyjna, Gotowosé do pracy
Lampka sygnalizacyjna swieci przy urzadzeniu witgczonym i gotowym do pracy
2 Wytacznik gtéwny
Wigczanie / wylgczanie urzgdzenia.
3 = <4 |Gniazdo przytaczeniowe, przewod masy
4 uﬂ * | Gniazdo pradu pilotowego
Potencjat dyszy palnika plazmowego
5 Gniazdo 19-stykowe (analogowe)
do podigczenia akcesoriéw analogowych (zdalne sterowanie, przewdd sterowniczy,
uchwyt spawalniczy, itd.)
6 Otwor wlotowy powietrza chtodzacego
Opcjonalny filtr zanieczyszczen > Patrz rozdziat 6.1.2
7 Uchwyt do transportu
8 Noézki urzadzenia
9 Szybkoztacze (czerwone)
Red powrdt ptynu chiodzacego
10 @sﬁ Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzacego
11 Ll“JJ Szybkoztacze gazu plazmowego (ztaczka wtykowa typu 20)
Y Potfgczenie z palnikiem spawalniczym
12 u“JJ Szybkoztacze gazu ostonowego (ztaczka typu 20)
u ( Potfgczenie z palnikiem spawalniczym
13 [} == | Gniazdo przytaczeniowe pradu spawania, palnik spawalniczy
14 Gniazdo przylgczeniowe (przewod sterujgcy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-
zdziaf 5.1.9.3
15 Sterownik urzadzenia > Patrz rozdziat 4.3
16 l“JJ Regulator przeptywu gazu plazmowego
\ Y Regulacja i wskazanie natezenia przeptywu gazu
17 Regulator przeptywu gazu ostonowego

i

Regulacja i wskazanie natezenia przeptywu gazu
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Skrocony opis urzadzenia ev\;hq
Widok od tytu / widok boczny z prawej

4.2 Widok od tytu / widok boczny z prawej

Powodem odmiennego wygladu konfiguracji urzadzenia moga by¢ albo dodatkowe opcje
fabryczne albo opcje dozbrojeniowe > Patrz rozdziaf 9.
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Skrécony opis urzadzenia
Widok od tytu / widok boczny z prawej

Poz. |Symbol |Opis
1 ._O Interfejs automatyzacji 19-stykowy (analogowy)
analog > Patrz rozdziat 5.10.1
2 KA Gniazdo 7-stykowe (cyfrowe)
do podtgczenia akcesoriow cyfrowych
3 ' Przycisk, Bezpiecznik samoczynny
_8_ F Zabezpieczenie napiecia zasilania silnika podajnika drutu
(wytaczenie bezpiecznikiem znosi sie przez nacisniecie przycisku)
4 Gniazdo przylaczeniowe 7-stykowe
Przytacze podajnika drutu
5 Gniazdo 8-stykowe
do podigczenia przewodu sterowniczego urzadzenia chtodzgcego
6 () Ztaczka G1/4“, ztacze gaz ostonowy
Potgczenie z reduktorem cisnienia
7 W Ztaczka G1/4“, ztacze gaz plazmowy
Potfgczenie z reduktorem cisnienia
8 Szybkoztacze (czerwone)
Red P
powr6t ptynu chtodzgcego
9 Ee@ Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego
10 Uchwyt do transportu
1 No6zki urzadzenia
12 Otwory wylotowe powietrza chtodzacego
13 9" Kabel sieciowy > Patrz rozdziat 5.1.6
14 Gniazdo 5-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzgce
15 Gniazdo przylgczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
[ =]

Com

Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.11

099-007030-EW507

18.08.2020

19



Skrocony opis urzadzenia ev\;hq
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3
4.3.1

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszaréw sterowania

Sterownik urzadzenia do opisu zostat podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien wartosci parametréw sa zestawione w rozdziale
Przeglad parametréw > Patrz rozdziaf 10.1.

s_xzc:mrc O

|
|
|
|
|
|
|
@ | spotmatic
|
|
|
|
|
|
|
|

Cl) e =11 3

sec
kHz O V
< \ 7 | > /)
2s l
Comfor R e e o T ' _AMEICE
Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.3.1.1
2 Obszar sterowania B

> Patrz rozdziat 4.3.1.2
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.1 Obszar sterowania A

SpotArc O
spofmatic

Auto. () nn
@T’B

Pulse

Comfort 2.0 P
EEOE®®E® @
Rys. 4-4
Poz. |Symbol |Opis
1 0001 |Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametréw spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.4.6

2 ﬂ'ﬂ Przycisk testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.7.3

3 v Przycisk trybu pracy > Patrz rozdziat 5.3.6 | trybu oszczedzania energii > Patrz ro-

zdziaf 5.8

Hoo o 2-takt
O} 4-takt
e Spawanie punktowe spotArc - Lampka sygnalizacyjna Swieci na zielono

s =mmmm== Spawanie punktowe spotmatic - Lampka sygnalizacyjna swieci na czerwono
R Dtugie wcisniecie przycisku powoduje przejscie urzadzenia w tryb
oszczedzania energii.

W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.

Przycisk spawania impulsowego
Auto.----Automatyka spawania impulsowego TIG (czestotliwos¢ i balans)

Kbz ==mmmmmmn Lampka sygnalizacyjna swieci sie na zielono: Pulsacja (pulsacja termiczna)
KHg ==mmmmmmm Lampka sygnalizacyjna swieci sie na czerwono: impulsy kHz (impulsy metal-
urgiczne)

Lampka sygnalizacyjna spawania dodatkowym drutem
Wytacznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW)

Lampka sygnalizacyjna rodzaju zajarzania TIG
Lampka sygnalizacyjna swieci: Rodzaj zajarzania Zajarzanie kontaktowe / Zajarzanie z

uzyciem jonizatora HF wytgczone. Przetgczanie rodzaju zajarzania nastepuje w menu
Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.4

099-007030-EWS507
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz.

Symbol

Opis

7

S

Lampka sygnalizacyjna znak [5]

Sygnalizuje, ze mozliwe jest spawanie przy zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym (np.
w kottach). Jezeli lampka sygnalizacyjna nie $wieci, nalezy koniecznie skontaktowac
sie z serwisem.

®

Lampka sygnalizujgca usterki w obiegu chtodziwa
Sygnalizuje spadek cisnienia lub brak ptynu chtodzgcego w obiegu chtodziwa.

Hold

Lampka sygnalizacyjna stanu

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

10

Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura

Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczaja
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowac spawanie.

11

Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna
Lampka sygnalizacyjna swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzadzenia > Patrz rozdziat 5.9.

12

Program lampki sygnalizacyjnej (tylko dla urzadzen serii ,,RC”)
Wskazanie aktualnego numeru programu na wyswietlaczu danych spawania.

13

Przycisk tuku pomocniczego

& e Proces zajarzania rozpoczety (lampka sygnalizacyjna swieci sie na zielono)
£ ¥ -t uk pomocniczy pali sie (lampka sygnalizacyjna $wieci sie na czerwono)
(A Gaz plazmowy plynie (lampka sygnalizacyjna $wieci sie na zielono)

14

Przycisk metody spawania
B eeeeee Spawanie plazmowe
R Spawanie metodg TIG

15

44 CJYT

Przycisk przelagczanie wskazania

kW ------- Wskazanie mocy spawania

V e Wskazanie napiecia spawania

JOB------ Wskazanie i ustawienie numeru JOB przyciskiem sterowania

22
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

4.3.1.2 Obszar sterowania B

@—I—-o - AMPY% 01—@

| A Q—@

190 i T G—(4)

NER1¥- Yo

Rys. 4-5
Poz. [Symbol |Opis
1 < Przycisk wyboru parametréw z lewej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara. W przypadku sterownikéw bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytacznie za pomoca przycisku sterowania.
2 @ Pokretto sterujace
.,' Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i wciska-
nie > Patrz rozdziat 4.4.
3 > Przycisk wyboru parametréw z prawej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara. W przypadku sterownikow bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytgcznie za pomocg przycisku sterowania.
4 ]_Lr Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans impulsu
5 2 Lampka sygnalizacyjna srednicy elektrody
-b'd— Optymalizacja zajarzania (TIG) / ustawienie podstawowe formowania kulki
6 ITO Czas koncowego wyptywu gazu
7 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna, prad koficowy
8 sec Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu
9 AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec czerwony: prad drugiego poziomu lub przerwy impulsu (% z AMP)
zielony: Czas przerwy impulsu
10 AMP |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec |czerwony: Prad gtowny [ /prad impulsowyl PL]
zielony: Czas impulsu
1 sec Lampka sygnalizacyjna Czas narastania pradu
12 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna pradu zajarzania [ St
13 oﬁd Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu
14 Freq. |Lampka sygnalizacyjna
Iri
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44
4.4.1

44.2

443

444

445

Obstuga sterownika urzadzenia
Widok gtéwny

Po wigczeniu urzgdzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
gtébwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a warto$¢ zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na lewym wys$wietlaczu
danych spawania. Na prawym wyswietlaczu widoczna jest, w zaleznosci od wyboru, wartosé zadana
napiecia spawania (V) lub warto$¢ rzeczywista mocy spawania (kW). Po 4 sekundach sterownik powraca
do widoku gtéwnego.

Ustawienie mocy spawania

Moc spawania ustawiana jest za pomocg przycisku sterujgcego. Ponad to parametry mogg by¢
dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w réznych menu urzgdzenia.

Ustawianie parametrow spawania podczas przebiegu dziatania

Ustawianie parametru spawania podczas dziatania funkcji odbywa sie przez krétkie nacisniecie przycisku
sterowania (wybor przebiegu funkcji) i nastepnie obrécenie przycisku (nawigacja do zgdanego para-
metru). Poprzez kolejne nacisniecie wybrany parametr jest dodawany do ustawienia (migajg wartosc¢ pa-
rametru i odpowiednia lampka sygnalizacyjna). Przez obrécenie przycisku nastepuje ustawienie wartosci
parametru.

Podczas ustawiania parametrow spawania miga ustawiana wartos¢ w lewym wskazaniu. Na prawym
wyswietlaczu przedstawiany jest skrét parametru lub symbol odchylania od zadanej wartosci w gére lub w
dot:

Wskaznik Znaczenie
Tx 1M <1 | Zwiekszy¢ wartos¢ parametru
Jj Wwo aby ponownie uzyska¢ ustawienie fabryczne.
aIn M Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
(g ] U 7] | wartosé parametru jest optymalnie ustawiona
mIn I 1M1] | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
JU) L " U] |aby ponownie uzyskaé ustawienie fabryczne.

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, kiére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzgdzenia lub ktére nie wymagajg regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametréw
odbywa sie w zaleznosci od wczesniej wybranej procedury spawania lub funkcji.

Wybodr nastepuje przez diugie nacisniecie (> 2s) przycisku sterowania. Odpowiednie parametry / punkty
menu wybiera sie obracajgc (nawigujgc) i naciskajgc (potwierdzajgc) centralny przycisk sterujacy.
Dodatkowo lub alternatywnie mozna uzywac¢ przyciskow z prawej i lewej strony obok przycisku
sterujgcego do nawigac;ji.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywa¢ funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikow > Patrz rozdziat 5.12.
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4.4.6 Wyswietlanie parametréw spawania

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

Parametry Przed spawaniem Podczas spawania Po spawaniu
(wartosci zadane) (wartosci rzeczywiste) (wartosci Hold)

Prad spawania

Parametry czasu

Parametry prgdow

Czestotliwosé, balans

Numer JOB

Moc spawania

OB®OO®R®
OO®®®®®
QOO®®®®®

Napigcie spawania

Jesli po spawaniu przy wyswietlaniu wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np. prad spawania),
to wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na odpowiednie wartosci zadane.

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

w przebiegu funkcji nie mozna ustawia¢ czaséw trwania impulsu.

4.4.7 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)

Prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposéb procentowy
zaleznie od pradu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybér odbywa sie w
menu konfiguracji urzadzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.12.
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5

5.1

=

5.1.1
=

51.1.1

5.1.1.2

Budowa i dziatanie
/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
6 Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. przytaczy pradu, grozi $miertelnym wypad-
kiem!

* Przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukcji
eksploatacii!

» Uruchomienia urzgdzenia mogg podejmowac sie wytgcznie osoby, ktére posiadajg odpo-
wiednie kwallifikacje w zakresie obchodzenia sie ze zrédtami pradu!

* Przewody potgczeniowe i prgdu podtgczac¢ wytgcznie przy wytgczonym urzgdzeniu!

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

Transport i umieszczenie urzadzenia
A OSTRZEZENIE

T Niebezpieczenstwo wypadku przez niedopuszczalny transport urzadzen nie przystoso-
».Q wanych do transportowania dzwigiem!
Podnoszenie urzadzenia dzwigiem i zawieszanie jest niedopuszczalne! Urzadzenie moze
spas¢ i spowodowaé obrazenia oséb! Uchwyty, pasy lub zamocowania przeznaczone sa
wylacznie do transportu recznego!
+ To urzgdzenie nie moze by¢ transportowane dzwigiem ani zawieszane!

Ta spawarka plazmowa wymaga do pracy podfaczonego i gotowego do uzycia urzagdzenia
chtodzgcego uchwyt spawalniczy!

Warunki otoczenia

Urzadzenia nie wolno uzytkowac na swiezym powietrzu i nalezy ustawic 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.

Uszkodzenie urzadzenia w wyniku zabrudzen!

Nietypowo duze ilosci pytu, kwasow, gazéw lub substancji powodujgcych korozje moga usz-
kodzi¢ urzadzenie (Przestrzegac¢ termindw konserwacji > Patrz rozdziat 6.2).

* Unika¢ duzych ilosci dymu, oparéw, pary olejowej, pytu ze szlifowania oraz korozyjnego po-
wietrza otoczenia!

Podczas pracy

Zakres temperatury powietrza otoczenia:
« -25°C do +40 °C (-13 °F do 104 °F) (I
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza:

* do 50 % przy 40 °C (104 °F)

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

Transport i skladowanie

Sktadowanie w zamknietych pomieszczeniach, zakres temperatur powietrza otoczenia:
+ -30°C do +70 °C (-22 °F do 158 °F) [l
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza

* do 90 % przy 20 °C (68 °F)

[l Temperatura otoczenia zalezna od chtodziwa! Przestrzegac¢ zakresow temperatur chtodziwa uktadu
chtodzenia uchwytu spawalniczego!
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5.1.2 Chtodzenie urzadzenia

I Niedostateczna wentylacja skutkuje zmieniejszeniem wydajnosci i uszkodzeniem urzgdzenia.

* Przestrzegaé warunkoéw otoczenia!
* Nie zasfania¢ wlotéw i wylotow powietrza chtodzgcego!
* Zachowa¢ minimalng odlegios¢ 0,5 m od przeszkod!

5.1.3 Przewédd masy, ogodlnie

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

5.1.4 Informacje na temat ukladania przewodéw pradu spawania

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

Zasadniczo zachowa¢ minimalny odstep ok. 20 cm lub wiecej od przewodéw innych Zrédet pradu spa-
wania, aby zapobiec wzajemnemu oddziatywaniu.

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

@

MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG
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18.08.2020



Budowa i dziatanie ev\;hq
Transport i umieszczenie urzadzenia

» Dla kazdej spawarki stosowaé osobny przewdd masy do obrabianego przedmiotu!

® @

Rys. 5- 2
* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, przewody zespolone uchwytu spawalniczego oraz
zespolone przewody posrednie. Unikac¢ petli!
» Zasadniczo nie stosowa¢ wiekszych dtugosci przewoddéw niz to konieczne.
Nadmiar kabla utozy¢ w ksztalcie meandra.

® 1 |@

Rys. 5- 3
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5.1.5 Pelzajgce prady spawania

A OSTRZEZENIE

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

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

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

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

» Uchwyt spawalniczy oraz uchwyt elektrody, gdy nie jest uzywany, zawsze odktada¢ na izo-
lowanym podtozu!
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5.1.6 Przylaczenie do sieci elektrycznej

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo na skutek nieprawidtowego podtaczenia zasilania!

% Nieprawidlowe podtaczenie zasilania grozi powstaniem szkéd osobowych i material-
L nych!

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

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

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

+  Wityk sieciowy, gniazdo oraz przewdd muszg byé w regularnych odstepach czasu podda-
wane kontroli przez wykwalifikowanego elektryka!

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

5.1.6.1 Rodzaj sieci

55> To urzadzenie moze by¢ podigczane wylacznie do jednofazowego systemu 2-przewodowego z
uziemionym przewodem zerowym i w taki sposéb eksploatowane.

—-—
N
—O0—
PE
—-O0—
Rys. 5- 5
Legenda
Poz. Nazwa Onzaczenie kolorem
L Przewdd zewnetrzny1 brazowy
N Przewdd zerowy niebieski
PE Przewdd ochronny zielono-zoity

+  Wtyczke sieciowg wytgczonego urzgdzenia wiozy¢é w odpowiednie gniazdo.
5.1.7 Zasilanie gazem ostonowym / plazmowym

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidlowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajagce mocowania butli z gazem osto-
nowym moze spowodowac¢ powazne obrazenia!
+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepiséw dla gazéw pod cisnieniem!
» Nie wolno mocowac¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!
» Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

5> Niezakiécony doplyw gazu osfonowego z butli z gazem do uchwytu spawalniczego jest podsta-
wowym warunkiem uzyskania optymalnych efektédw spawania. Ponadto przerwa w zasilaniu ga-
zem osfonowym moze doprowadzié¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego!

» Zalozy¢ z powrotem zoity kapturek ochronny w przypadku nie uzywania przytacza gazu!
* Wszystkie pofgczenia gazu osfonowego muszg by¢ szczelne!

099-007030-EW507
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5.1.7.1 Przytacze reduktora cisnienia

Rys. 5- 6
Poz. [Symbol |Opis
1 Reduktor
2 Wylotu reduktora ci$nienia
3 Butla z gazem ochronnym
4 Zawor butlowy

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

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

5.1.7.2 Przylacze weza gazu ostonowego

AT

. ﬁ‘
o Wi W
@] ]
= aill -
= T
Poz.|SymboI |Opis -
1 ‘ L\lU(J Gaz ostonowy
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5.1.7.3
=

5.1.7.4

Poz. |Symbol |Opis

2 Ll@JJ Gaz plazmowy

3 W Ztaczka G1/4“, ztacze gaz ostonowy
Potfgczenie z reduktorem cisnienia

4 () Ztaczka G1/4“, ztacze gaz plazmowy
Pofgczenie z reduktorem cisnienia

+  Weze sprawdzi¢ pod katem stanu i szczelnosci. Przedmuchaé przewody gazu.
» Szybkoziaczke przewodu gazu plazmowego nakreci¢ na ztgczke G1/4“ przytgcza gazu plazmowego.
+ Szybkoztgczke przewodu gazu ostonowego nakreci¢ na ztgczke G1/4“ przytagcza gazu ostonowego.

Test gazu

Podfaczone przewody z gazem musza by¢ pod cisnieniem wstepnym 4,5 bar
(tolerancja: gaz plazmowy 4 bar do 5 bar, gaz osfonowy 4 bar do 5 bar).

Przebieg funkcji dla testu gazu przebiega tak samo jak w przypadku gazu ostonowego i pla-
zmowego. Test gazu mozliwy jest tyko, gdy

» fuk pomocniczy nie jest zapalony i

* nie jest przeprowadzany zaden proces spawania.

Ustawienie gazu ostonowego i plazmowego mozna sprawdzi¢ bez przeptywu prgdu spawania (be-
zpradowo) i w razie potrzeby wyregulowac. Nacisniecie przycisku testu gazu powoduje jednoczesne od-
blokowanie obu zaworéw gazu umozliwiajgc ustawienie gazu na odpowiednich regulatorach natezenia
przeptywu.

*  Wocisngc i przytrzymacé przycisk testu gazu ostonowego i plazmowego.

» Zwolni¢ przycisk (test zakohczony).

» Nacisng¢ wtgcznik uchwytu i ustawi¢ wydatek gazu ostonowego na przeptywomierzu reduktora cisnie-
nia.

Nie mozna ustawiaé na regulatorze do doktadnej regulacji wydatku gazu wyzszego natezenia przeptywu

niz zadany na reduktorze ci$nienia butli z gazem ostonowym.

Automatyka konhcowego wyplywu gazu

Przy wtgczonej funkcji czas koncowego wyptywu gazu jest okreslany przez sterownik urzgdzenia w
zaleznosci od wydajnosci. W razie potrzeby mozna dostosowac czas koncowego wyptywu gazu. Ta war-
tos¢ zostanie zapisana dla aktualnego zadania spawalniczego. Funkcje automatyki czasu korncowego
wyptywu gazu mozna wiaczyé lub wyltgczy¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12.
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5.1.8 Chtodzenie uchwytu spawalniczego
5.1.8.1 Przylacze do modutu chiodzacego

®@

QQO000O0OO00000QOQ0O00

I

Rys. 5- 8

Poz. [Symbol |Opis

1 Urzadzenie chtodzace uchwyt spawalniczy

Szybkoztacze (czerwone)

red powrdét ptynu chtodzacego

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego

Gniazdo 5-stykowe
do podtgczenia przewodu zasilajgcego urzgdzenie chtodzgce

Gniazdo 8-stykowe
do podtgczenia przewodu sterowniczego urzgdzenia chtodzgcego

OO ¥

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

+ 5-stykowg wtyczke zasilania modutu chtodzenia obiegowego wtozyé w 5-stykowe gniazdo przytgczeni-
owe spawarki i zablokowac.

+ 8-stykowg wtyczke przewodu sterujgcego modutu chiodzenia obiegowego wtozy¢ w 8-stykowe gnia-
zdo przytgczeniowe spawarki i zablokowac.

099-007030-EWS507
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5.1.8.2 Podiaczenie zewnetrznego chtodnicy do chtodzenia nagrzanego chtodziwa
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Rys. 5- 9
Poz. |Symbol |Opis
1 Urzadzenie chlodzace uchwyt spawalniczy

2 Szybkoztacze (czerwone)
*ed | powrét ptynu chtodzacego

3 _® Szybkozlacze (niebieskie)
Blue doptyw ptynu chtodzacego

» Zaryglowac ztgczki przewoddw wody chiodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrdét chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkozigcza (doptyw chtodziwa).
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5.1.9 Podiaczanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
5.1.9.1 Spawanie plazmowe

I  Palnik plazmowy przed przystgpieniem do pracy nalezy dla danego zadania spawalniczego od-
powiednio wyposazyc¢ oraz odpowiednio ustawi¢ lub skalibrowac!

Vi L N\

Rys. 5- 10
Poz. |Symbol |Opis

1 -g Palnik spawalniczy

2 Wiazka przewodéw - strona uchwytu

3 uﬂ * | Gniazdo pradu pilotowego

Potencjat dyszy palnika plazmowego
4 Przewo6d masy
5 Gniazdo przylgczeniowe (przewod sterujgcy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-

zdziaf 5.1.9.3

° | =)

Szybkoztacze (czerwone)
powrd6t ptynu chtodzgcego

T G

Szybkoztacze (niebieskie)
doptyw ptynu chtodzgcego

an

Szybkoztacze gazu plazmowego (ztgczka wtykowa typu 20)
Potgczenie z palnikiem spawalniczym

f
gLy

Szybkoztacze gazu ostonowego (ztaczka typu 20)
Potaczenie z palnikiem spawalniczym

10 —

Gniazdo pradu spawania, uchwytu spawalniczego

11| A==

| Obrabiany przedmiot
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+  Wetkng¢ wtyk przewodu prgdu spawania do gniazda prgdu spawania ,-” i zaryglowac.
+  Wityczke przewodu pradu pilotowego palnika wtozy¢ do "gniazda pradu pilotowego".

+  Wetkng¢ wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do "5-stykowego gniazda przytgczenio-
wego przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego" i zablokowac.

» Natozy¢ szybkoztgcze przewodu gazu plazmowego na adapter szybkozitgcza typu 20.
» Natozy¢ szybkoztgcze przewodu gazu ostonowego na adapter szybkoztgcza typu 20.

» Zaryglowac zigczki przewoddw wody chtodzgcej w odpowiednich szybkoztgczach:
powrot czerwony do czerwonego szybkoztgcza (powrdt chtodziwa), a doptyw niebieski do niebieskiego
szybkoztgcza (doptyw chtodziwa).

+  Wityczke przewodu masy wtozy¢ do gniazda pradu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajgc
W prawo.

5.1.9.2 Spawanie metoda TIG

@@ Q@

Rys. 5- 11
Poz. |Symbol |Opis
1 g= Uchwyt spawalniczy
o*°%

2 Wiazka przewodéw - strona uchwytu

3 Przewo6d masy

4 Gniazdo przytaczeniowe (przewéd sterujagcy uchwytu spawalniczego) > Patrz ro-

zdziat 5.1.9.3
5 Szybkoztacze (czerwone)

powr6t ptynu chtodzgcego

6 @9 Szybkoztacze (niebieskie)
2l | doptyw ptynu chtodzacego

J Szybkoztacze gazu ostonowego (ztgczka typu 20)
Potgczenie z palnikiem spawalniczym

8 = |Gniazdo pradu spawania, uchwytu spawalniczego

9 | =5 |Obrabianyprzedmiot
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Wetkngé wtyk przewodu pradu spawania do gniazda pradu spawania ,-” i zaryglowac.

Wetknaé wtyk przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego do "5-stykowego gniazda przytgczenio-
wego przewodu sterujgcego uchwytu spawalniczego" i zablokowac.

Natozy¢ szybkozigcze przewodu gazu ostonowego na adapter szybkoztgcza typu 20.

Zaryglowa¢ ztgczki przewodow wody chtodzacej w odpowiednich szybkoztgczach:

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

Wtyczke przewodu masy wiozy¢ do gniazda prgdu spawania ,+“ i zabezpieczy¢ przekrecajgc

W prawo.

5.1.9.3 Przylgcze przewodu sterujgcego

-t
S |4
|3
|2

|1 1

BT 12
B1
Rys. 5- 12
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5.2 Spawanie plazmowe
5.2.1 Wybodr zadania spawalniczego

=  Podstawowym warunkiem do uruchomienia procesu plazmowego jest podfgczony i sprawny o-
bieg chfodziwa do chiodzenia uchwytu spawalniczego.

5.2.2 Ustawienie metody spawania

Rys. 5- 13

5.2.3 Luk pomocniczy
Zajarzanie tukiem pomocniczym

)

0 (3
-0: 0

G

Rys. 5- 14

Wyltaczenie tuku pomocniczego

== Przed wyfgczeniem spawarki nalezy wyltaczyé fuk pomocniczy i odczekaé az uplynie czas
koncowego wypfywu gazu (gaz plazmowy). Na skutek przedwczesnego wylgczenia spawarki
goraca elektroda wolframowa traci ochrone gazu ostonowego, co skutkuje jej utlenieniem.

* tuk pomocniczy nalezy wyfaczaé¢ przed wylgczeniem spawarki!
* Odczekac az do ostudzenia palnika spawalniczego.

D SR
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5.2.3.1 Dostosowanie pradow tuku pomocniczego

Prad tuku pomocniczego mozna dostosowac do procesu spawania w czterech punktach roboczych:

1. Prad stand by tuku pomocniczego [ #5] (podczas przerwy w spawaniu)

2. Prad zajarzania tuku pomocniczego I n/] (przed spawaniem)
3. Prad procesowy tuku pomocniczego (podczas spawania)
4

. Prad koncowy tuku pomocniczego (na koniec spawania w trakcie czasu koncowego wyptywu
gazulGPr])

Ustawienie pradu odbywa sie w menu eksperta > Patrz rozdziat 5.2.4.

Pilot [ Pilot o G Pilot AT Pilot

t EG _C_gﬂ Eﬁf‘ - o ?ﬁ
JJ s - T RP i hG i I
| : . ! .
: -
o ) _
_________________________________________ v
I (3
) =
T — 1
g ) O @ —— ] _
Rys. 5- 16
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5.2.4 Menu eksperta (plazma)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie musza by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytaczong funkcje.

Wskazanie Ustawienie / wybor

E'Ci& Menu ekspert

t qt Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

t q 'l Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

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

t Ed Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

] ’L 5 Prad stand by tuku pomocniczego
' 1 Nie jest aktywny zaden proces spawania

] Prad zajarzania tuku pomocniczego
Faza uruchamiania procesu spawania (czas poczatkowego wyptywu gazu, prad
zajarzania)

! ’L P Prad procesowy tuku pomocniczego
' Faza pradu gtéwnego procesu spawania

] ’L E Prad koincowy tuku pomocniczego
' 1 Faza pradu koncowego procesu spawania (prad koncowy, czas koncowego wyptywu
gazu)

099-007030-EW507
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5.3
5.3.1

Spawanie metoda TIG

Wybér zadania spawalniczego

Ustawienie srednicy elektrody wolframowej ma bezposredni wptyw na dziatanie urzgdzenie, proces
zajarzania TIG i minimalne granice pradu. W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody regulowana jest
energig zajarzania. Przy matych Srednicach elektrody wymagany jest mniejszy prad zajarzania lub
mniejszy czas pradu zajarzania niz przy wiekszych srednicach elektrod. Ustawiona wartos¢ powinna od-
powiadac¢ srednicy elektrody wolframowej. Warto$¢ moze zosta¢ dopasowana do réznych potrzeb, np. w
przypadku blach cienkich zalecane jest zmniejszenie Srednicy i tym samym zredukowanie energii
zajarzania.

Wybdr srednicy elektrody ustala granice prgdu minimalnego, ktéra z kolei ma wptyw na prad zajarzania,
prad gtéwny i prad drugiego poziomu. Za pomocg granic prgdu minimalnego gwarantowana jest wysoka
stabilno$¢ tuku uzywanej srednicy elektrody i optymalizowany jest proces zajarzania. Funkcja ogra-
niczania prgdu minimalnego jest aktywna fabrycznie i mozna jg wytgczy¢ w menu konfiguracji urzgdzenia
w parametrze > Patrz rozdziat 5.12.

W przypadku noznej przystawki zdalnego sterowania granice pragdu minimalnego sg zasadniczo
wytgczone.

Ponizsze zadanie spawalnicze to przyktad:

5

Rys. 5- 18
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5.3.2
5.3.2.1

5.3.2.2

5.3.2.3

5.3.3

Zajarzanie tuku

Zajarzanie wysokg czestotliwoscia

a) b) C)

Rys. 5- 19

tuk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego

napiecia:

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

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

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

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

wybranego trybu pracy.

Liftarc

a) b) C)

Rys. 5- 20
Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowag uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym
i nacisng¢ wtgcznik uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawio-
nego pradu gtéwnego).

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

c) Ponies¢ uchwyt i przechyli¢ do normalnego potozenia.

Zakonczenie spawania: wigcznik uchwytu pusci¢ lub nacisngé i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

Wyltaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btgd i moze by¢ akty-

wowane przez dwa stany:

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

* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 3 s (przerwanie tuku). W menu konfiguracji urzadzenia > Patrz ro-
zdziat 5.12 mozna wytgczy¢ lub ustawi¢ czas ponownego zaptonu po przerwaniu tuku (parametr [£A)).

TIG-Antistick

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

Po zadziataniu funkcji urzadzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koncowego wyplywu gazu.

Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczy¢ lub
wylgczy¢ te funkcje (parametr [EAS)) > Patrz rozdziat 5.12.

42
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5.3.4 Menu ekspert (TIG)
W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytaczong funkcje.
EXIT

-
<
‘|~| ,

Rys. 5- 21

Wskazanie Ustawienie / wybor

E ,DJL_ Menu ekspert

L Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizon
:_Sl':‘ y pradu (prad g y na pra y)

Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

[
LA

Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad gtéwny)

-
(M

)
S ————

d Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

Rodzaj zajarzania (TIG)

|
(L

------ Zajarzanie z uzyciem jonizatora HF (ustawienie fabryczne)
------ Zajarzanie kontaktowe aktywne
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5.3.5 Poroéwnanie rezystancji przewodu
Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci
spawalnicze. Wartos$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zostaé dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymalnej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizacji
wihasciwosci spawalniczych.
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1 Przygotowanie

Wylgczy¢ spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Poluzowac elektrode wolframowg i wyciagna¢ ja.

2 Konfiguracja

Nacisng¢ pokretto C? i jednoczesnie wtgczy¢ spawarke.
Zwolni¢ pokretto.

Za pomocg pokretta CE (obracanie i naciskanie) mozna teraz wybra¢ parametr > Patrz ro-
zdziat 5.12.

3 Poréwnanie / Pomiar

Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy¢, wywierajac nieduzy nacisk, do czystego,
0Cczyszczonego 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 war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ do 60 mQ. Nowa warto$¢
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wys$wietlaczu nie pojawi
sie warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

Wytgczy¢ spawarke.

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

5.3.6 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.3.6.1 Wyjasnienie symboli

Symbol |Znaczenie

Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

Prad zajarzania

Czas startu

Czas narastania prgdu

Czas zgrzewania punktowego

D!EEEEE&@-ﬂzﬂ§

Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)

AMP
Prad drugiego poziomu
AMP%

Czas impulsu

Czas przerwy impulsu

Prad impulsowy

Spawanie TIG puls: Czas opadania z pradu gtéwnego (AMP) na prad drugiego poziomu
(AMP%)

Spawanie TIG puls: Czas opadania z pradu drugiego poziomu (AMP%) na prad gtowny
(AMP)

tdn Czas opadania pradu

] Prad wypetniania krateru
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Symbol |Znaczenie
EEd Czas krateru koncowego
e Korhcowy wyptyw gazu
i)
BAL Balans
FrE Czestotliwosé

5.3.6.2 Praca w trybie dwutaktu

Wybor

Przebieg

| 4

Rys. 5- 23
- . > 2. -
AMP \
S AMPY
r o
.I".- D“

<GP e P

Rys. 5- 24

Y

“Cdnl--LED--CPE  t
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5.3.6.3

Pierwszy takt:
» Nacisna¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu 1.
« Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu GPrl,

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

« Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ S&l.

»  Woysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

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

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

wylgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu dru-

giego poziomu (AMP%).

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

opadania ponownie do wartosci prgdu gléwnego AMP. Parametry i moga by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.4.

Drugi takt:
+ Zwolni¢ wylgcznik uchwytu 1.

+ Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradultg-] do wartosci prgdu wypetnia-
nia krateru (prad minimalny).

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

+ Prad gtéwny osigga wartos¢ pragdu wypetniania krateru [ £d), tuk elektryczny gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu [GPE].

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

Praca w trybie czterotaktu

Wybor

Przebieg

— ], —

I

1
| A

<GP }~E GEI~E LA ~_* | ] . ‘ ot

Y
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1. takt

« Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GP-).

+  Wysokoczestotliwo$ciowe-impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmio-
tem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

* Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ prgdu zajarzania (tuk poszuki-
wania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

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

2. takt

+ Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

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

(AMP).

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

» Nacisnagé¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

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

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

wylgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu dru-

giego poziomu (AMP%).

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

opadania ponownie do wartosci prgdu gtéwnego AMP. Parametry i mogg by¢
dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.4.

3. takt

* Nacisngé¢ wylgcznik uchwytu 1.

» Prad gtdbwny opada zgodnie z nastawionym-czasem opadania prgdu do wartosci pradu wypetnia-
nia krateru [ Edl.

Istnieje mozliwo$¢ skrocenia przebiegu spawania od osiggniecia fazy pradu gtownego (1 AMP przez

dotkniecie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

+ Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koricowego wyptywu gazu GPE].

Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na

prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.

Alternatywny start spawania (start krokowy):

Przy alternatywnym starcie spawania czas pierwszego i drugiego taktu jest okreslany wylgcznie przez

ustawione czasy procesu (nacisniecie wytgcznika uchwytu w fazie wstepnego przeptywu gazu GPrl).

Do aktywacji tej funkcji w sterowniku urzadzenia musi zosta¢ ustawiony dwumiejscowy tryb uchwytu spa-

walniczego (11-1x). Funkcja moze zosta¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania pozostaje

zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzagdzenia parametr musi zostac

przestawiony na > Patrz rozdziat 5.12.
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5.3.6.4 spotArc
Ten proces moze byé stosowany do sczepiania lub do spawania blach ze stali i stopéw CrNi az do
grubosci ok. 2,5 mm. Mozna takze spawac blachy warstwami o réznych grubosciach. Poprzez jed-
nostronne zastosowanie mozliwe jest takze spawanie blach na profilach wydrgzonych, jak rury okragte
lub czterokatne. W przypadku punktowego spawania tukowego gorna blacha jest roztapiana przez tuk
swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrobki.

2

Rys. 5- 27

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

1 '
[P )
fa . L]

o, _ 2

P+ ESE P «—da)ieEED P t
i) = ’ : o

Rys. 5- 28

Przebieg:

* Nacisng¢ i przytrzymac¢ wytagcznik palnika.

» Odliczany jest czas poczatkowego wyplywu gazu.

» Zajarzenie tuku (zajarzanie tuku gldwnego przy zajarzaniu plazmowym / z uzyciem jonizatora HF przy
TIG)

» Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pragdu zajarzania [SE].

+  Woysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtownego [
(AMP) .

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

wigcznika palnika. Podczas aktywacji funkcji spotArc dodatkowo jest wigczana wersja impulsowania Au-

tomatic. W razie potrzeby mozna dezaktywowac¢ funkcje przez nacisniecie przycisku spawania impulso-

wego.

5.3.7 spotmatic (Plazma)

W odrdéznieniu od trybu pracy spotArc mozna wybrac rézne okresy czasu spawania punktowego.

Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomocg parametru
> Patrz rozdziat 5.12
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5.3.8

spotmatic (TIG)

W odréznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg
nacisniecia wtgcznika uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do spawanego przedmi-
otu. Wigcznik uchwytu stuzy do aktywacji procesu spawania. Aktywacja jest sygnalizowana przez miganie
lampki sygnalizacyjnej spotArc/spotmatic. Aktywacja dla kazdego punktu spawania mozna nastepowac
osobno lub w sposéb ciggty. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu w menu konfi-
guracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12:

+ Osobna aktywacja procesu (557 > [an )):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie
wigcznika uchwytu. Aktywacja procesu zostaje automatycznie zakonczona po 30 s bezczynnosci.

+ Ciggta aktywacja procesu (557 > [oFF)):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne naci$nigcie wtgcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu. Akty-
wacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytgcznika uchwytu
lub po 30 s bezczynnosci.

Standardowo w przypadku spotmatic wigczona jest osobna aktywacja procesu i krétki obszar ustawiania

czasu spawania punktowego.

Zajarzanie przez przytozenie elektrody wolframowej mozna zdezaktywowa¢ w menu konfiguracji urzgdze-

nia w parametrze [577. W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak wybiera-

nie zakresu ustawiania czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzadzenia.

Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomoca parametru

> Patrz rozdziat 5.12

S
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Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.3.2.

Wybér rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziaf 5.12.

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

O]
@
®

®

Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkng¢), aby aktywowac proces spawania.
Dysze gazowg oraz koncéwke elektrody wolframowej przytozy¢ ostroznie do spawanego materiatu.
Oderwac¢ elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
koncéwka elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa
zgodnie z ustawionym czasem poczgtkowego wyptywu gazu [5P-]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [ Stl.
Faza pradu gtéwnego zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_fl punkto-
wego.
Whytgcznie przy dtugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF)):

Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pragdu
wypetniania krateru [ £dl.

Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.

Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisnag¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowac proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncéwka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.
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5.3.8.1

Praca w trybie 2-taktu wersja C

B A

-13ke

'_.‘\l’

P>  «—uP— -«
Rys. 5- 31

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu [GP-],

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

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ 5£l(tuk poszuki-
wania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

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

Przez naci$niecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (£5.4) z prgdu gtéwnego AMP do pradu

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

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

Proces spawania jest konczony przez przerwanie tuku przy pradzie drugiego poziomu (odsuniecie uch-
wytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zgasniecia tuku, brak ponownego zajarzania tuku).

Czasy opadania i moga by¢ ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.4.
Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr tcl) > Patrz rozdziaf 5.12.
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5.4 Powtarzajace sie zadania spawalnicze
Do zapisywania powtarzajgcych sie lub roznych zadan spawalniczych uzytkownik ma do dyspozycji
dalsze miejsca w pamieci (101 JOBo6w plazmy / 8 JOBow TIG). W tym celu wybierane jest po prostu
zgdane miejsce w pamieci i zadanie spawalnicze jest ustawiane w sposéb opisany wczesniej.
Przetgczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prgd spawania. Czasy narastania
pradu i opadania pradu mogg by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.
Wybor

SR
Rys. 5- 32

Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtérnych zadan spawalniczych, swieci sie lampka
sygnalizacyjna JOB.

5.5 Spawanie impulsowe
Mozliwe jest wybieranie nastepujacych wersji impulséw:
+ Automatyka spawania impulsowego
* Pulsacja termiczna
+ Pulsacja metalurgiczna
* Pulsacja o wartosci sredniegj

5.5.1 Automatyka zgrzewania impulsowego
Wersja impulsowania automatyki spawania impulsowego przy spawaniu prgdem statym jest aktywowana
wytgcznie w potgczeniu z trybem pracy spotArc. Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwosé
i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywajg na zdol-
no$¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie dobierane
przez sterownik urzadzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowa¢ funkcje przez nacisniecie przycisku
spawania impulsowego.
Wybor

Rys. 5- 33
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5.5.2 Pulsacja termiczna
Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w ustawio-
nym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy prgdem gtownym AMP (impulsowym) i prgdem drugiego
poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulséw (51 i [E52])
sg wpisywane w sterowniku w sekundach.

IA

DC-Puls
v «—pi¢ pi—Pie > t;
£S5 2 ESZIE !
Rys. 5- 34

Wybor

Rys. 5- 35

Ustawienie czasu impulsu

[4 He )

N N ‘
Rys. 5- 36
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Ustawienie przerwy impulsu

=9 (DD

NN \
(EXIT)
N J U )
Rys. 5- 37

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu i mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.4.

5.5.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu
Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania pragdu mozna w razie potrzeby wylaczyé
(parametr [F5L)) > Patrz rozdziaf 5.12.
A
|
P5L)=[oFF]
A
P5L)=lon ]
t
Rys. 5- 38
5.5.4 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (ci$nienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach pradu, za pomoca ktérego mozna uzyskac¢ zawezony tuk o skon-
centrowanym dziataniu ciepta. W przeciwienstwie do impulsdw termicznych, nie sg ustawiane zadne
czasy, lecz czestotliwosé i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy naras-
tania i opadania.
| A
(T
AMP
()
AMP%
<{bAL [%}> t
-« [kHz}———>
Rys. 5- 39
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Wyboér

Ustawienie balansu

o8 o (HeAD
R OR) :
0
Rys. 5- 41
Ustawienie czestotliwosci
o8 o (AN
R SR :
1 i
Rys. 5- 42
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5.5.5

5.6

5.6.1

Pulsacja o wartosci sredniej

Cechg szczegdlng pulsacji o wartosci sredniej jest to, ze okreslona wczesniej warto$¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrédto pradu spawania. Dlatego w szczegdlno$ci nadaje sie do spawania
zgodnie z instrukcjg spawania.

W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w potgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy metalurgiczne”
parametr w menu konfiguracji urzgdzenia musi zosta¢ przetgczony na len ],

W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w potgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy termiczne” para-
metr w menu konfiguraciji urzgdzenia musi zosta¢ przetgczony na lea .

Po aktywowaniu tej funkcji $wiecg sie jednoczesnie czerwone lampki sygnalizacyjne prgdu gtéwnego
AMP i pragdu drugiego poziomu AMP%.

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pradami,
przy czym musi zostaé¢ zadana warto$é $rednia pradu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans (EAL) i
czestotliwosé (FrE)). Ustawiona warto$é $rednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Ipuls) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej prgdu (AMP). Ustawianie
parametru odbywa sie w menu Expert > Patrz rozdziat 5.3.4.

Prad przerwy impulsu (IPP) nie jest ustawiany, lecz ta wartosc¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia,
dzieki czemu zostaje zachowana wartos¢ srednia pradu spawania (AMP).

A,

[PUIS -~ pr— e o o - p— e

AMP - foo 4

IPP e Se——

v

x Tpuls Tpuls tis

AMP = prad gtéwny (wartos¢ srednia); np. 100 A

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Prad przerwy impulsu

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/F-£]; np. 1/100 Hz = 10 ms
= balans

Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)

W przypadku tego urzadzenia mozna stosowac rézne warianty palnika.
Funkcje elementow obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetaczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomoca trybow uchwytu.

Objasnienie symboli elementéw obstugi:

Symbol Opis
[ ®-BRT 1 Nacisnag¢ wiacznik palnika

g

[ ®-]BRT 1 Impulsowo naciskaé wigcznik uchwytu

B

®@}-BRT 2 Impulsowo nacisng¢ wigcznik uchwytu a nastepnie przytrzymac

0

Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytacznika uchwytu)

Funkcja pracy krokowej: Krotkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.
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5.6.2

5.6.3

5.6.4

Ustawienia trybu uchwytu

Uzytkownik ma do dyspozyciji tryby 1 do 6i 11 od 16. Tryby 11 do 16 obejmujg te same mozliwosci funk-
cjonalne jak tryby 1 do 6, jednak bez funkcji pracy krokowej > Patrz rozdziat 5.6.1 dla prgdu drugiego po-
ziomu.

Mozliwosci funkcjonalne poszczegdlnych trybodw mozna znalez¢ w tabelach opisujgcych poszczegdine
typy uchwytow.

Ustawianie trybdw uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomoca para-
metrow konfiguracji uchwytu spawalniczego "E-dl" > Tryb uchwytu spawalniczego "Eod" > Patrz ro-
zdziat 5.12.

Wylacznie wymienione tryby sg celowe dla danych typéw palnikéw.

Predkos¢ Up/Down

Sposoéb dziatania

Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk Up:

Zwigkszenie pragdu az do osiggniecia ustawionej na zrédle pradu wartosci maksymailnej (prad gtéwny).
Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Down:

Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalne;j.

Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz ro-
zdziat 5.12 i okresla szybko$¢ przeprowadzania zmiany pradu.

Skok pradu

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

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

58
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5.6.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
Palnik standardowy z jednym wytacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
45ON BRT1 = wyfgcznik uchwytu 1 (prad spawania wt./wyt.; prad
drugiego poziomu za pomocg funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. I
1 v
(fabrycznie) BRT 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) g
Palnik standardowy z dwoma wytacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5O L BRT1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT2 = wytgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
: . 1 BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy BRT 110 ®
tryb pracy) i}
BRT 1-/@®
Prad spawania wt./wyt. i
Prad d i i i i1 _ BRT 1- @@
ad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy
tryb pracy) i
3 BRT 2
Funkcja Up2 mna
BRT 2
Funkcja Down? 0
' > Patrz rozdziat 5.6.1
2 > Patrz rozdziat 5.6.3
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Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5ON BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
[BRT1
Prad spawania wt./wyt. N4
1
Prad drugiego poziomu (fabryczni @@BﬂTz
e) _
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb J{BRT1
pracy)
. _ BRT1
Prad spawania wt./wyt. @} +
BRT 2
. . . : BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') @]@ﬁ +
2 —| BRT2
| BRT1
Funkcja Up? = g
. 5 ||
Funkcja Down ._@BRT 2
(g | 11BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = g
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb m | {)BRT1
pracy) u
3
Funkcja Up? @»@ﬁ [ BRT2
Funkcja Down? @@BHT 2

5.7

5.71

> Patrz rozdziat 5.6.1
2 > Patrz rozdziat 5.6.3

Zdalne sterowanie

Sposob dziatania i mozliwosci regulacji przystawki zdalnego sterowania zalezg bezposrednio od konfigu-
racji danej spawarki lub podajnika drutu. Przetgczniki lub ustawienia parametrow specjalnych (zaleznych
od sterownika) definiujg mozliwosci regulacji.

Potozenie przetgcznika kluczykowego, w pozycji chronigcej przed nieupowaznionym uzyciem, ma row-
niez bezposredni wplyw na sposob dziatania danej przystawki zdalnego sterowania.

Zdalne sterowanie podtacza sie do 19-stykowego gniazda przytgczeniowego zdalnego sterowania
(analogowe).

RTF1 19POL

Funkcje

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

» Spawanie start / stop (TIG)

60
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5.71.1

Rampa startowa RTF

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

Przyktad:

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

* RTF wigczone: Prad spawania rosnie liniowo (powoli) do poziomu ok. 100 A

* RTF wylgczone: Prad spawania przeskakuje od razu na poziom 100 A

Funkcja Rampa startowa RTF jest wigczana i wytgczana za pomocg parametru w menu konfigurac;ji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.12.

-~y

Rys. 5- 44

Symbol Znaczenie

./§ Nacisna¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (rozpocza¢ proces spawania)

ﬂ Dokona¢ ustawienia nozng przystawka zdalnego sterowania (prad spawania usta-
wi¢ odpowiednio do zastosowania)

‘/§ Zwolni¢ nozng przystawke zdalnego sterowania (zakonczy¢ proces spawania)

Wskazanie Ustawienie / wybor

| F F P Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.1.1

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

Czas poczatkowego wyptywu gazu

B

Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)

——

Prad wypelniania krateru
Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od prgdu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

(Y | D

Czas koncowego wyptywu gazu

I'-r.

29

S |
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5.7.1.2 Dzialanie RTF

Za pomocgy tej funkcji sterowane jest dziatanie pragdu spawania podczas fazy prgdu gtéwnego. Uzytkow-
nik moze wybiera¢ pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym. Ustawienie logarytmiczne nadaje sie
w szczegolnosci do spawania z matymi natezeniami pradu, np. w zakresie cienkich blach. To dziatanie
pozwala na lepsze dozowanie prgdu spawania.

Funkcja Dziatanie RTF moze by¢ przetgczana w konfiguracji urzadzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.12.

% [A]
F 5

100 +

75 T
0%
100%@%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 45

25 +

5.7.2 RTF1 -, RT1 -, RTG1 19POL

+  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

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

» Ustawienie punktu roboczego bezposrednio z miejsca spawania.

5.7.3 RTP119POL

»  Wybrac¢ wstepnie na spawarce maksymalny prad spawania.

» Podtgczyc¢ przystawke zdalnego sterowania do spawarki (przestrzega¢ standardowej instrukcji eks-
ploatacji spawarki).

+ Ustawi¢ metode spawania TIG lub elektrodami otulonymi.

+ Ustawic spawanie impulsowe, punktowe lub standardowy tryb pracy.

Tryb pracy Spawanie impulsowe

+ Ustawic prad impulsowy i prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania.

Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:

maksymalny prad spawania na spawarce: 120 A

prad impulsowy na przystawce zdalnego sterowania: 50 %

prad przerwy impulsu na przystawce zdalnego sterowania: 25 %
Wynik:

prad impulsowy =60 A (120 A x 50 %)

prad przerwy impulsu =15 A (120 A x 50 % x 25 %)

+ Ustawic czas impulsu t1 i czas przerwy impulsu t2.

099-007030-EW507
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Tryb pracy Spawanie punktowe
+ Ustawi¢ prad spawania punktowego na przystawce zdalnego sterowania.

+ Ustawic czas spawania punktowego (To pokretto posiada dwie funkcje, dlatego ustawiona wartos¢
musi zostaé pomnozona przez 10).

Przyktad z nastepujgcymi ustawieniami:

czas spawania punktowego: 1,5s
Wynik:
1,5sx10 = czas spawania punktowego 15 s

Standardowy tryb pracy
+ Ustawi¢ prad spawania I1
(0-100 % pozyciji pokretta (AMP) na spawarce)

» Ustawi¢ prad drugiego poziomu 12 (0-100 % pozycji pokretta), mozna wywotaé drugim przyciskiem
palnika.

5.8 Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisnigcie

ku > Patrz rozdziat 4.3 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzgdzenia (zalezny czasowo

tryb oszczedzania energii 567)) > Patrz rozdziat 5.12.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$¢.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
5.9 Kontrola dostepu

Sterownik urzadzenia mozna zablokowac¢ w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym

przestawieniem. Blokada dostepu dziata w nastepujacy sposéb:

» Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzadzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania mogg by¢ tylko przeglagdane, bez mozliwosci ich zmiany.

* Nie jest mozliwe przetgczanie metody spawania i biegunowosci prgdu spawania.

Parametry do ustawiania i blokady dostepu sg ustawione w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz ro-

zdziat 5.12.

Aktywacja blokady dostepu

» Ustalanie kodu blokady dostepu: Wybraé¢ parametr i ustali¢ kod liczbowy (0 - 999).

+ Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na aktywacje blokady dostepu lon 1.

Aktywacja blokady dostepu jest sygnalizowana lampka sygnalizacyjng "Aktywna blokada

dostepu" > Patrz rozdziat 4.3.

Usuwanie blokady dostepu

» Wpisywanie kodu blokady dostepu: Wybraé parametr i wpisa¢ wczesniej ustalony kod liczbowy
(0 -999).

+ Deaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na deaktywacje blokady dostepu [6FFl. Blokada
dostepu moze zosta¢ wytgczona tylko przez wpisanie wczesniej wybranego kodu liczbowego.
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5.10 Interfejsy do automatyzaciji
A OSTRZEZENIE

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

== Uszkodzenie urzgdzenia na skutek nieprawidtowego podfgczenia!

Nieodpowiednie przewody sterownicze lub nieprawidlowe przyporzadkowanie sygnatow wejscia

i wyjscia moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia.

e Uzywac¢ wyigcznie ekranowanych przewodow sterowniczych!

e Jezeli urzadzenie jest uzytkowane z uzyciem napiec sterujacych, pofaczenie musi by¢ do-
konywane przez wzmacniacz oddzielajacy!

* Aby istniata mozliwosé sterowania pradem gtéwnym lub obnizonym poprzez napiecia
sterujgce, nalezy zwolnié¢ odpowiednie wejsScia (aktywacja zadanej napiecia sterujgcego).
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5.10.1

Interfejs automatyzaciji
Ten komponent wyposazenia jest dostepny tylko jako "Opcja fabryczna”.

@

A OSTRZEZENIE

Brak funkcji zewnetrznych ukladéw wyltaczania (wylgcznik awaryjny)!
Jezeli obwod wytaczenia awaryjnego realizowany jest z uzyciem zewnetrznego uktadu
wylaczania poprzez interfejs automatycznego trybu pracy, nalezy odpowiednio ustawic

do tego urzadzenie. Nieprzestrzeganie tego zalecenia spowoduje zignorowanie przez
zrodio pradu zewnetrznych uktadéw wytaczania i nie nastapi wytaczenie!
» Usunac¢ zworke 1 (jumper 1) na odpowiedniej ptytce sterowania (wykonanie wytgcznie

przez doswiadczony personel serwisowy)!

Styk | Ksztalt Nazwa Rysunek
sygnatu
A Wyjscie PE Przytagczenie ekranu kabla X6
B Wyjscie REGaus Wytgcznie do celow serwisowych PE A
C Wejscie SYN_E Synchronizacja do pracy master-slave REGaus B \r_
D Wejscie IGRO  Sygnat przeptywu pradu (I1>0) (maksymalne C
(bez kodu) | obcigzenie 20 mA/15 V) SYNE| C -
0 V = prad spawania ptynie IGRO D >
E Wejscie Wytgczenie awaryjne Wytgcznik awaryjny do ~
L NotAus| E -
+ nadrzednego wylgczania zrodta pradu. {_
R Aby moc korzystac z tej funkcji w spawarce nalezy ovf F -
wyjgé zworke 1 z ptytki T320/1. Styk rozwarty = prad NC G ~
spawania wytgczony T H C
F Wyjscie oV Potencjat odniesienia Bt (
G |- NC bez funkgji VSchweiss | J -
H Wyjscie Uist Napigcie spawania mierzone do styku F, O- SYN_ Al K -
1M0VOV=0V,10V=100V) Str./Stp. L >
J Vschweiss Zarezerwowane do zastosowan e
. +15V M
specjalnych C
K Wejscie SYN_A Synchronizacja do pracy master-slave -15V N C
L Wejscie Str/Stp  Start / stop pradu spawania, odpowiada NC P -
wigcznikowi uchwytu. Not/A R \~
Dostepny wytgcznie w trybie pracy 2-taktu. +15V = il (
start, 0 V = stop ov S (
M Wyjscie +15V  Zasilanie list T -
+15V, maks. 75 mA NG U >
N Wyijscie -15V Zasilanie \
-15 V/, maks. 25 mA SYNAOV] V C
P - NC bez funkdji
S Wyijscie oV Potencjat odniesienia
T Wyjscie list Prad spawania mierzony do styku F;
0-10V(0V=0A,10V =1000A)
U NC
Vv Wyjscie SYN_AOV Synchronizacja do pracy master-
slave
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5.10.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe

5.10.3 Interfejs robota RINT X12

I}—“—Q(El—@
\ LS ) 1>0
L= ()
10V =—0Gr— - S — :
0-10v ,' r'
10-100K | 10-100K
oov T
I 1
I 1
i i
‘ '
-, -
| START/ STOP AMP / AMP%
(PULS)

@

[

Poz. |Styk Ksztalt Nazwa
sygnatu

1 A Wyjécie Przytacze ekranu kabla (PE)

2 B/L Wyijscie Prad ptynie, sygnat 1>0, bezpotencjatowy (maks. +- 15V / 100 mA)

3 F Wyjécie Napigecie odniesienia dla potencjometru 10 V (maks. 10 mA)

4 C Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla pradu gtéwnego, 0-10 V (0 V = Imin/
10V= |max)

5 D Wejscie Zadana napiecia sterujgcego dla prgdu obnizonego, 0-10 V (0 V = Imin/
10 V = Imax)

6 J/IU Wyijscie Potencjat odniesienia 0 V

7 K Wyijscie Zasilanie +15 V, maks. 75 mA

8 \% Wyijscie Zasilanie -15 V, maks. 25 mA

9 R Wejscie Prad spawania Start / Stop

10 H Wejscie Przetgczanie prgdu spawania na prad gtéwny lub obnizony (pulsy)

11 M/N/P | Wejscie Aktywacja zadanej pradu sterujgcego
W celu aktywacji zewnetrznej zadanej napiecia sterujgcego dla pradu
gtébwnego i obnizonego, wszystkie 3 sygnaty nalezy przytozy¢ do po-
tencjatu odniesienia 0 V

12 G Wyijscie Wartos¢ pomiarowa IsorL (1 V — 100 A)

Standardowy interfejs cyfrowy do zautomatyzowanych zastosowan
(opcja, mozliwos¢ pozniejszej instalacji w urzadzeniu lub instalacji zewnetrznej przez klienta)

Funkcje i sygnaly:
+  Wejscia cyfrowe: start/stop, wybér trybu pracy, zadania, programu, przewlekanie drutu, test gazu
+ Wejscia analogowe: napiecia sterujgce, np. dla wydajnosci spawania, prgdu spawania itp.

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

66

099-007030-EW507
18.08.2020



ev\;hq Budowa i dziatanie
Interfejs PC

5.10.4 Interfejs do sieci przemystowej BUSINT X11
Rozwigzanie do wygodnej integracji w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych np.
» Profinet / Profibus
» EnthernetIP / DeviceNet
» EtherCAT

« itp.
5.11 Interfejs PC

[Z> Uszkodzenie urzgdzenia lub usterka na skutek nieprawidfowego podfaczenia do PC!
Niezastosowanie interfejsu SECINT X10USB mozne spowodowa¢é uszkodzenie urzadzenia lub
zakiécenia w transmisji sygnatu. Wysokoczestotliwosciowe impulsy moga uszkodzié komputer
PC.

* Pomiedzy komputerem PC a spawarka nalezy zastosowacé interfejs SECINT X10USB!
e Podlaczenia dokonaé wylgcznie uzywajac kabli dotaczonych do zestawu (nie stosowaé
zadnych dodatkowych kabli przediuzajacych)!

Oprogramowanie parametréw spawania PC300.Net

Mozliwosé wygodnego okreslania parametrow na komputerze klasy PC i przekazywania ich do jednego
lub wiecej urzgdzeh spawalniczych. (Wyposazenie: zestaw skfadajgcy sie z oprogramowania, interfejsu,
przewoddw potgczeniowych)

» Zarzgdzanie maks. 510 zadaniami JOB

* Przesytanie zadan spawalniczych z i do spawarki

* Transmisja danych online

+ Ustawienie monitorowania danych spawalniczych

» Ciggfla aktualnos¢ dzieki seryjnej funkcji aktualizacji nowych parametréw spawalniczych

+ Idealne do wykonywania kopii bezpieczenhstwa poprzez tatwosé wymiany danych pomiedzy zrédtem
pragdu a komputerem PC

CoM

oo

®

Rys. 5- 47
Poz. |Symbol |Opis

1 Gniazdo przylaczeniowe (9-stykowe) - D-Sub
=1 |Interfejs PC > Patrz rozdziat 5.11

2 Przewéd podtaczeniowy, 9-stykowy, szeregowy
3 SECINT X10 USB
4 Port USB
Podtgczenie komputera Windows-PC do SECINT X10 USB
5 Komputer z systemem operacyjnym Windows
099-007030-EW507 67
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5.12 Menu konfiguracji urzadzenia
W menu konfiguracji urzadzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzadzenia.

5.12.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametrow
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Wskazanie Ustawienie / wybor

_ Wyijscie z menu
@. Exit

Menu konfiguracji palnika
Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

Er

D

Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.6.2

Eo

D
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Wskazanie

Ustawienie / wyboér

£F5

Alternatywny start spawania - start krokowy

Obowigzuje od trybu 11 wzwyz (koniec spawania pozostaje zachowany przez dot-
kniecie).

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

------ Funkcja wytagczona

Predkos¢ up/down > Patrz rozdziaf 5.6.3
Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

]
o7

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.6.4
Ustawienie skoku pradu w amperach

nr u'

Wywotanie numeru JOB

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

Dodatkowy parametr po aktywacji funkcji zadan pakietowych BLOCK-JOB.

St

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

cFi

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

AbS

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

Hotstart) > Patrz rozdziat 4.4.7

------ Ustawienie pradu spawania bezwzglednie

—————— Ustawienie pradu spawania, procentowo zalezny od prgdu gtéwnego (ustawie-
nie fabryczne)

Ei 'g: C Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziaf 5.3.8.1
------ Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
b [ RINT X12, sterownik JOB do zautomatyzowanych zastosowan
I R vy wi
------ wyl. (ustawienie fabryczne)
FUE Spawanie TIG puls (termicznie)
------ Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------ Wylgcznie do zastosowan specjalnych
’DL'IE Pulsacja o wartosci sredniej TIG
C==7 |lon |- Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
------ Pulsacja o wartosci $redniej wylgczona (ustawienie fabryczne)
quu Pulsacja o wartosci sredniej TIG
=) |l e Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
------ Pulsacja o wartosci $redniej wylgczona (ustawienie fabryczne)

PSL

Spawanie TIG puls (termiczne) podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.5.3

------ Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytagczona

£AS

WIG-Antistick > Patrz rozdziat 5.3.3
------ funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
------ funkcja wytgczona.

AEEL

Wyswietlanie komunikatow ostrzegawczych > Patrz rozdziat 7.1
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

------ Funkcja wtgczona
I Eﬁ Ustawianie systemu miar
USSR 17— Jednostki dlugosci w mm, m/min (system metryczny)

------ Jednostki dtugosci w inch, ipm (system imperialny)
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Wskazanie Ustawienie / wybér

M
ﬁ
X

o

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

F ’C pu Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.7.1.1
------- Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
——————— Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ pradu gtéwnego
C }_ Dziatanie RTF > Patrz rozdziat 5.7.1.2
Fre) e Dziatanie liniowe
Lol)-mmmmmm Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)
S 'ﬁ 17 Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.3.8
Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
S L' 5 Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziat 5.3.8
------- Krétki czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 5 ms - 999 ms, kroki co
1 ms- (fabrycznie)
------- Dtugi czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 0,01 s - 20,0 s, kroki
co-10 ms
5 S ,D Ustawienie aktywaciji procesu > Patrz rozdziat 5.3.8
i R | FY ES Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)
------- Stafa aktywacja procesu
_01 Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
Lo RUE]-—mmmee Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)
------- Ciagle wtgczone
——————— Ciggle wytgczone
_ Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia wylaczenia
L Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)
5 b F'l Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.8
—=_"_"J |Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.
o ,rr :"i Przelgczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego

------- 2-takt
O S)mmmem 2-takt specjalny

Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.3.2.3
------- Czas zaleznie od JOB (fabrycznie 5 s).
------- Funkcja wyfgczona lub warto$¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s.

Menu ekspert

Automatyka koncowego wyplywu gazu > Patrz rozdziat 5.1.7.4
------- Funkcja wigczona

------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
5 F'l _ Blad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
L I [ 7 Synchronizacja AC lub goragcy drut (ustawienie fabryczne)

------- Sygnat btedu logiki negatywnej
F5P) e Sygnat btedu logiki pozytywnej
------- Podigczenie AVC (Arc voltage control)
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Wskazanie

Ustawienie / wyboér

LAS

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

------ Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne).

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

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

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

worem gazu (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).

——

Ograniczenie pradu minimalnego (TIG) > Patrz rozdziat 5.3.1
W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody wolframowej
------ Funkcja wytagczona

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

cod

Sterowanie dostepem - kod dostepu
Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)

Loc

Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.9
------ Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

AL

Menu automatyzacji 3

FAU

Szybkie przejmowanie napigcia sterujgcego (automatyzacja) 3
------ Funkcja wiaczona

------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
u b Spawanie orbitalne 3
U =} R Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wtaczona

oCccC

Spawanie orbitalne 3

=== |Wartos$¢ korekc'li dla prgdu orbitalnego

Sru

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

rEs

Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

------ wylgczone (ustawienie fabryczne)
------ Resetowanie wartosci w menu konfiguracji urzgdzenia
------ Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (Endl).

7 Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
SRS 07.= - ID magistrali systemowej
R iy | 03c0=--- Numer wersiji
JC o o : , .
ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
- 4'_ Ustaw. rezys. przewodow > Patrz rozdziat 5.3.5
!,_l, O Zmiany parametréw moga by¢é wykonywane wylacznie przez personel serwisowy!
S ! Przelgczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
LI R e zajarzanie migkkie (fabryczne).
------ zajarzanie twarde.
| | Czas ograniczenia impulsu zajarzania
UL U] ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
Stan ptlytek - Wylagcznie dla personelu serwisowego!
P E r y y g
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T Wytacznie w przypadku urzgdzen do spawania prgdem zmiennym (AC).
2 Wytgcznie w przypadku urzagdzen z dodatkowym drutem (AW).
3 Wytgcznie w przypadku podzespotow do automatyzacji (RC).

099-007030-EW507
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Informacje ogdlne

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Konserwacja, pielegnacja i usuwanie
Informacje ogdélne

/A NIEBEZPIECZENSTWO
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 odtgczenia zasilania.

1. Wylgczy¢ urzgdzenie.
2. Odtgczyc¢ 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 przeprowadza¢ wylacznie wykwalifiko-
wane i kompetentne osoby. Za osobe kompetentng uwazany jest specijalista, ktory w o-
parciu o swoje wyksztalcenie, wiedze oraz doswiadczenie jest w stanie rozpoznaé po-
dczas 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 6.2.
» Jezeli wynik jednej z ponizszych kontroli okaze sie niepomysiny, to urzgdzenia nie wolno
uruchamia¢ 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 urzadzenia z
tytutu gwarancji moze by¢ dokonany tylko za posrednictwem Panstwa sprzedawcy. Do wymiany czesci
uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych. Przy zamowieniu czesci zamiennych nalezy podac typ
urzgdzenia, numer seryjny, nr katalogowy urzadzenia, oznaczenie typu oraz nr katalogowy czesci
zamiennej.

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

Zabrudzenie urzgdzenia powoduje 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 stosowaé agresywnych srodkow
czyszczacych).

+ Kanat powietrza i ew. ptytki chtodnicy urzgdzenia przedmucha¢ wolnym od oleju i wody sprezonym
powietrzem. Sprezone powietrze moze doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci obrotowej wentylatora
urzagdzenia i jego uszkodzenia. Nie kierowaé strumienia powietrza bezposrednio na wentylator, ew.
zablokowa¢ 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 za-
nieczyszczen nalezy regularnie demontowac i czysci¢ przedmuchujgc sprezonym powietrzem (w
zaleznosci od ilosci zabrudzen).

099-007030-EWS507
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Prace konserwacyjne, okresy

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Prace konserwacyjne, okresy

Codzienne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

* Przewdd sieciowy i jego zabezpieczenie przed wyrwaniem
» Elementy mocujgce butle z gazem

» Sprawdzi¢ wigzke przewodow i przytgcza pradu pod katem uszkodzen zewnetrznych a w razie
potrzeby wymieni¢ 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

» Uktady sterownicze, sygnalizacyjne, ochronne i regulacyjne (Kontrola dziatania)
* Przewody prgdu spawania (kontrola osadzenia i zamocowania)

* Przewody gazu i uktady zatgczajgce (zawor elektromagnetyczny)

» Elementy mocujace butle z gazem

» Sprawdzi¢ prawidtowe zamocowanie szpuli drutu.

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

* Usung¢ przywarte odpryski spawalnicze.
» Czysci¢ regularnie rolki podawania drutu (w zaleznosci od stopnia zabrudzenia).

Comiesieczne prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa

» Uszkodzenia obudowy ($cianki czotowe, tylne i boczne)

* Rolki transportowe oraz ich elementy mocujace

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

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

Kontrola sprawnosci
* Przetgczniki selekcyjne, urzadzenia sterujgce, uktady WYLACZENIA AWARYJNEGO, uktady redukgiji
napiecia, lampki sygnalizacyjne i kontrolne

» Kontrola osadzenia elementéw podawania drutu (zamocowanie rolek podajnika drutu, ztgczka wlo-
towa drutu, rurka prowadzgca drut). Zalecenie dotyczgce wymiany zamocowania rolki podajnika drutu
(eFeed) po 2000 roboczogodzin, patrz czesci eksploatacyjne).

» Sprawdzi¢ przewody chtodziwa i przytgcza pod kgtem zanieczyszczen

» Kontrola i czyszczenie uchwytu spawalniczego. Zanieczyszczenia w palniku mogg sta¢ sie powodem
krotkich spie¢ i doprowadzi¢ do uszkodzenia palnika!

Coroczna kontrola (przeglady i kontrole podczas eksploatacji)

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

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

6.3 Utylizacja urzadzenia

Prawidlowe usuwanie!

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

¢ Nie usuwaé z odpadami z gospodarstw domowych!

* Przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow w zakresie utylizacji!

Zgodnie z wymaganiami europejskimi (dyrektywa 2012/19/UE dotyczgca odpadow elekirycznych i
elektronicznych) zuzyte urzadzenia elektryczne i elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane razem z nie-
sortowanymi odpadami z gospodarstw domowych. Muszg byé one usuwane oddzielnie. Symbol poje-
mnika na $mieci na kétkach zwraca uwage na konieczno$¢ oddzielnego usuwania.

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

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

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

Ponadto zuzyte urzgdzenie mozna przekazac¢ do utylizacji za posrednictwem lokalnego partnera EWM
w catej Europie.
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Komunikaty ostrzegawcze
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71

Usuwanie usterek

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

Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzgdzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-

wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

A

dwa wy$wietlacze 7-segmentowe

ALE

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

H

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
Wskazanie mozliwego numeru ostrzezenia zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkcji).

» Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.
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Komunikaty ostrzegawcze

Numer ostrzeze-
nia

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

1

Za wysoka temperatura urzadzenia

Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie

2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesowe
3 Ostrzezenie przed chtodzeniem uch- Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
wytu spawalniczego ptynu chtodzacego
4 Brak gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem
5 Patrz numer ostrzezenia 3 -
6 Usterka materiatu dodatkowego (drut [ Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
elektrodowy) urzgdzen z drutem dodatkowym)
7 Usterka magistrali Can Powiadomic¢ serwis.
16 Ostrzezenie przed gazem ostonowym | Sprawdzic¢ zasilanie gazem
17 Ostrzezenie przed gazem plazmowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
18 Ostrzezenie przed gazem formierskim | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
20 Ostrzezenie przed temperaturg ptynu | Sprawdzic¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
chtodzacego ptynu chtodzgcego
24 Ostrzezenie przed przeptywem ptynu Sprawdzi¢ zasilanie ptynem
chtodzgcego chtodzgcym; sprawdzic¢ i ewent. uzupetnié¢
poziom ptynu chtodzgcego
28 Ostrzezenie przed koncem zapasu Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
drutu urzadzen z drutem dodatkowym)
32 Nieprawidtowe dziatanie enkodera, Powiadomi¢ serwis.
naped
33 Naped przecigzony Dostosowacé obcigzenie mechaniczne
34 JOB nieznane Wybra¢ alternatywne JOB
Komunikaty mozna skasowa¢ naciskajgc przycisk (patrz tabela):
Sterownik urzadzenia Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic
Comfort 2
Przycisk o
AMP VOLT
vour W JoB
JoB PROG
©  © | & || @
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7.2

Komunikaty zakiécen
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wys$wietlacze 7-segmentowe E -
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

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

Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejsow/funkciji).
+ Jesli wystagpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
3 Bfad tachometru Sprawdzi¢ prowadnice drutu / wigzke przewodow.
Podajnik drutu nie podigczony W menu konfiguracji urzgdzenia wytgczy¢ tryb pracy z
zimnym drutem (stan off). Podigczy¢ podajnik drutu.
4 Btad temperatury Poczekaé, az urzgdzenie ostygnie.
Btad obwodu wytgczenia awaryjnego | Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
(interfejs do spawania zautomatyzo- |zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwoddéw drukowanych
wanego) T320/1.
2 ;;Z:izlfizliapiecie Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecia sieciowe.
7 Btad ptynu chtodzgcego (tylko przy | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu
poditgczonej chtodnicy). chtodzacego.
8 Btad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
9 Przepigcie wtdrne Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli biad
10 Btad PE wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
1 Potozenie FastStop Dosrodkowac sygnat ,Potwierdzi¢ btad” (0 do 1)
poprzez interfejs robota (jezeli wystepuje).
12 Btad przyrzadu redukcji napiecia Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
16 Btad tuku pilotujgcego Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
17 Btad drutu dodatkowego Kontrola systemu napedu podawania drutu (napedy,
Nadmierne natezenie pradu lub od- |wigzki przewodow, uchwyty spawalnicze; kontrola i ew.
chylenie pomigdzy wartos$cig zadang | korekta predkosci podawania drutu podczas procesu i
dla drutu a warto$cig rzeczywista. predkosci przemieszczania robota.
18 Btad gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnos¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sig rozni | zgie¢, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywiste;j.
19 Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnos¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni | zgiec, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywistej
20 Przeptyw ptynu chfodzgcego Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu
Spadek ponizej wartosci przeptywu | chtodzacego, szczelnosc, miejsce zgig¢, prowadzenie,
ptynu chtodzacego potaczenie, zamkniecie).
22 Nadmierna temperatura obiegu Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu

chtodzenia

chtodzacego, warto$¢ zadana temperatury).
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Btad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

23

Nadmierna temperatura dfawika
wysokiej czestotliwosci

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie. Ew. dopasowac
czasy cykli obrébki.

24

Btad zajarzania tuku pilotujgcego

Kontrola czesci eksploatacyjnych uchwytéw do spa-
wania plazmowego.

32

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
[>0)

33

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
Urzecz)

34

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
kanatu A/D)

35

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
zbocza sygnatu)

36

Btad w uktadzie elektronicznym
(znak S)

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

37

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
temperatury)

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie.

38

39

Btad w uktadzie elektronicznym
(przepiecie wtérne)

Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

40

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
[>0)

Powiadomi¢ serwis.

48

Btad zajarzania

Sprawdzi¢ proces spawania.

49

Przerwanie tuku

Powiadomi¢ serwis.

51

Btad obwodu wytgczenia awaryjnego
(interfejs do spawania zautomatyzo-
wanego)

Kontrola zewnetrznych uktadow wytgczania. Kontrola
zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwodéw drukowanych
T320/1.

57

Btad dodatkowego napedu, biad ta-
chometru

Sprawdzi¢ naped dodatkowy (pradnica tachomet-
ryczna bez sygnatu, uszkodzony M3.51 > skontakto-
wac sie z serwisem).

59
7.3

Komponenty niekompatybilne

Wymieni¢ komponenty.

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.
W celu przywrécenia ustawien fabrycznych parametrow spawania lub urzgdzenia mozna w menu ser-
wisowym wybra¢ parametr > Patrz rozdziat 5.12.

7.4

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowedo i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.12!
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7.5

Usuwanie usterek — lista kontrolna

Podstawowym warunkiem do prawidlowego dzialania jest uzycie osprzetu urzadzenia
odpowiedniego do danego materiatu i gazu!

Legenda Symbol Opis
V4 Usterka / Przyczyna
«® Srodki zaradcze
Usterki

Zabezpieczenie sieciowe reaguje
A Zabezpieczenie sieciowe reaguje - nieodpowiednie zabezpieczenie sieciowe
X Ustawic zalecane zabezpieczenie sieciowe > Patrz rozdziat 8.
» Wszystkie lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia $wiecg sie po wigczeniu
~ Zadne lampki sygnalizacyjne sterownika urzadzenia nie $wiecg sie po wigczeniu
» Brak mocy spawania
X Zanik fazy > sprawdzi¢ podtgczenie do zasilania (bezpieczniki)
~ Problemy z potgczeniami
X Podtaczy¢ przewody sterujgce i sprawdzi¢ poprawnos$¢ instalacji.
~ Poluzowane ztgcza prgdu spawania
X Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu

Blad plynu chitodzacego / brak przeptywu ptynu chtodzacego
» Za staby przeptyw chtodziwa
® Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupetni¢ poziom chtodziwa
» Powietrze w obiegu chtodziwa
X Odpowietrzy¢ obieg ptynu chtodzacego
Tworzenie si¢ porow
~ Niewystarczajgca lub nieprawidtowa ostona gazowa
*® Sprawdzi¢ ustawienia gazu ostonowego i w razie potrzeby wymieni¢ butle z gazem ostonowym
X Miejsce spawania ostoni¢ sciankami ochronnymi (przecigg ma wptyw na efekty spawania)
® W przypadku aluminium lub stali wysokostopowych zastosowa¢ soczewke gazowg
~ Nieodpowiednie lub zuzyte wyposazenie uchwytu spawalniczego
® Sprawdzi¢ rozmiar dyszy gazu i w razie potrzeby zmieni¢
~ Woda kondensacyjna (wodor) w przewodzie gazowym
® Przeptuka¢ gazem wigzke przewodow lub wymienic

Uchwyt spawalniczy przegrzany
~ Poluzowane zigcza prgdu spawania
® Dokreci¢ przytgcza pradu po stronie palnika i / lub obrabianego przedmiotu
~® Prawidtowo dokreci¢ dysze pradowg
~ Przecigzenie
X Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie prgdu spawania
% Zastosowaé wydajniejszy uchwyt spawalniczy
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tuk pilotujacy zajarza sie, ale brak tuku gtéwnego

~ Odstep pomiedzy uchwytem a spawanym przedmiotem za duzy!
% Zmniejszy¢ odstep od spawanego przedmiotu

# Zanieczyszczona powierzchnia obrabianego przedmiotu

~ Zty rozptyw prgdu podczas zajarzania

X Sprawdzi¢ ustawienie na pokretle ,Srednica elektrody wolframowej/Optymalizacji zajarzania“ i w
razie potrzeby zwiekszy¢ (wieksza energia zajarzania).
X Ustawianie elektrody wolframowej
~ Nieprawidtowe ustawienie parametrow

~® Sprawdzi¢ ustawienia i razie potrzeby skorygowaé
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8

8.1

Dane techniczne

Podana wydajnos¢ oraz gwarancja wytacznie pod warunkiem stosowania oryginalnych czesci

zamiennych i zuzywalnych!
Microplasma 25

Spawanie plazmowe TIG
Prad spawania (I2) 0,3Ado20 A 2Ado20A
Napiecie spawania zgodnie z normg (Uz) 25,0V do 25,8V 10,1V do 10,8 V
Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A
Cykl pracy CP przy 40° C [
100 % 20 A
Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V
Napiecie zaptonu (Up) 12 kV
Napiecie sieciowe (Honyck ) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy @ 1x10 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 1,2 kVA 0,6 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 2 kVA
Cos Phi 0,99
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /100
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23
Wytgcznik ochronny réznicowoprgdowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu P! <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chtodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie
chtodzace, zewn.

Przewdd masowy (min.) 16 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [s/CE/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,2 kg
79.8 Ib

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

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

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

4l Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzega¢ zakresu temperatury ptynu

chiodzacego!
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Dane techniczne

Microplasma 55

8.2 Microplasma 55

Spawanie plazmowe TIG

Prad spawania (I2)

0,3 A do50A 2A do50A

Napiecie spawania zgodnie z normg (U2)

250V do27,0V 10,1V do 12,0V

Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A

Cykl pracy CP przy 40° C Il

100 % 50 A

Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V

Napigcie zaptonu (Up) 12 kV

Napiecie sieciowe (Hdonyck ) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz

bezpiecznik sieciowy ! 1x16 A | 1x10 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przytaczeniowa (S1) 2,8 kVA | 1,3 kVA

Moc pradnicy (Zalec.) 4 kVA

Cos Phi 0,99
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /10
Stopien zanieczyszczenia 3

Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23
Wytacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B <70 dB(A)

Temperatura otoczenia

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chiodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie
chtodzace, zewn.

Przewéd masowy (min.) 16 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa (s /C€/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzgdzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,2 kg
79.8 Ib

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
2 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikéw sa-
moczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,C*!

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

" Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzacego! Przestrzegaé zakresu temperatury ptynu

chtodzgcego!
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8.3 Microplasma 105

Spawanie plazmowe TIG
Prad spawania (I2) 0,3Ado 100 A 2Ado 100 A
Napiecie spawania zgodnie z normg (U2) 25,0V do 29,0V 10,1V do 14,0V
Prad plazmy (tuk pomocniczy) 2-6 A
Cykl pracy CP przy 40° C [
100 % 70 A 100 A
60 % 100 A -
Napiecie biegu jatowego (Uo) 95V
Napigcie zaptonu (Up) 12 kV
Napiecie sieciowe (Honyck ) 1x230V (-40 % do +15 %)
Czestotliwos¢ 50/60 Hz
bezpiecznik sieciowy 1x20 A | 1x16 A
Przewdd przytgczeniowy sieci HO7RN-F3G2,5
maks. Moc przytgczeniowa (S1) 5,8 kVA | 2,9 kVA
Moc pradnicy (Zalec.) 8 kVA
Cos Phi 0,99
Stopien ochrony / Kategoria przepie¢ [ /10
Stopien zanieczyszczenia 3
Klasa izolacji / stopieh ochrony H/IP 23
Wytacznik ochronny réznicowopradowy Typ B (zalecany)
Poziom hatasu B! <70 dB(A)

Temperatura otoczenia ¥

-25°C do +40 °C

Chtodzenie urzgdzenia / Chiodzenie uchwytu

Wentylator (chtodzony powietrzem) / Urzadzenie
chtodzace, zewn.

Przewdéd masowy (min.) 16 mm?
Klasa EMC A
Oznaczenie bezpieczenstwa [5/ce/HI

Zastosowane normy

patrz: deklaracja zgodnosci (dokumentacja urzadzenia)

Wymiary (I x b x h)

625 x 377 x 531 mm
24.6 x 14.8 x 20.9 cal

Ciezar

36,2 kg
79.8 Ib

[ Cykl zmiany obcigzenia: 10 min (60 % ED 2 6 min. spawania, 4 min. przerwy).
21 Zalecane sg bezpieczniki topikowe DIAZED xxA gG. W przypadku uzywania bezpiecznikdw sa-
moczynnych nalezy zastosowac charakterystyke wyzwalania ,C*!

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

4 Temperatura otoczenia zalezna od ptynu chtodzgcego! Przestrzegaé zakresu temperatury ptynu

chtodzgcego!
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Akcesoria

Chtodzenie uchwytu spawalniczego

9 Akcesoria

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

9.1 Chilodzenie uchwytu spawalniczego
Typ Nazwa Numer artykutu
Cool 50 MPW50 Chtodnica z pompg wirnikowg 090-008818-00502
RK1 Chtodnica nagrzanej cieczy chiodzgcej 094-002283-00000
KF 23E-5 Ptyn chtodzacy do -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Ptyn chtodzacy (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Ptyn chtodzacy do -20 °C (4 °F), 5| 094-006256-00005
KF 37E-200 Ptyn chtodzacy (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Tester odpornosci na zamarzanie 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Mostek wezowy 092-007843-00000
UKV4SET 4M Zestaw przylgczy wezy 092-000587-00000
9.2 Systemy transportowe
Typ Nazwa Numer artykutu
Trolly 55-6 DF Wézek transportowy, zamontowany 090-008826-00000
9.3 Zdalne sterowanie i akcesoria
Typ Nazwa Numer artykutu
RTF1 19POL5 M Nozna przystawka zdalnego sterowania z kablem |094-006680-00000
potgczeniowym
RT1 19POL Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008097-00000
RTG1 19POL 5m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00000
RTG1 19POL 10m Przystawka zdalnego sterowania prgdem 090-008106-00010
9.3.1 Przewdd podiagczeniowy i przediuzajacy
Typ Nazwa Numer artykutu
RA5 19POL 5M Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00005
sterowania
RA10 19POL 10m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00010
sterowania
RA20 19POL 20m Kabel potgczeniowy np. do przystawki zdalnego 092-001470-00020
sterowania
9.4 Opcje
Typ Nazwa Numer artykutu
ON Filter Filtr zanieczyszczen wlotu powietrza 092-002698-00000
TG.0004/TG.0009/K.0002
ON WAK TG.0003/TG.0004/ |Zestaw montazowy kot 092-001356-00000
TG.0009/ K.0002
9.5 Akcesoria ogdlne
Typ Nazwa Numer artykutu
Maxex AR/MIX 200bar 30m® | Reduktor cignienia 096-000000-00000
G1/4"
Maxex Hydrogen 200bar 30m? | Reduktor cisnienia 096-000001-00000
G3/8"L
2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 [Waz gazowy, 2 m 092-000525-00001
GH 2X1/4" 2M Waz gazu 094-000010-00001
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10.1

Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania e ‘
Zatacznik
Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania
Nazwa Wskazanie Zakres regu-
laciji
|2
g 8| . g

3 & | 38| £ =

4 n ] (S £
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zrodia prgdu [ - A - - -
Czas poczatkowego wyptywu gazu 0,5 s 0O - 20
Prad zajarzania, procentowo z AMP [ GE 20 % 1 - 200
Prad zajarzania, absolutnie, zaleznie od zZrédta pradu - A - - -
Czas startu 0,01 s |0,01 - 20,0
Czas narastania pradu ELP 1,0 s 0,0 - 20,0
Prad impulsowy 140 | % 1 200
Czas impulsu 0,01 s |0,00 - 20,0
Czas opadania (czas z prgdu gtéwnego AMP do pradu drugiego 0,00 s |0,00 - 20,0
poziomu AMP%)
Prad drugiego poziomu, procentowo z AMP 50 % 1 200
Prad drugiego poziomu, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - -
Czas przerwy impulsu 0,01 s (0,00 - 20,0
Czas opadania (czas z prgdu gtéwnego AMP do pradu drugiego 0,00 0,00 - 20,0
poziomu AMP%)
Czas opadania prgdu 1,0 s 0,0 - 20,0
Prad kohcowy, procentowo z AMP T Ed 20 % 1 - 200
Prad kohcowy, absolutnie, zaleznie od zrodta prgdu - A - - -
Czas pradu koncowego 0,01 s (0,01 - 20,0
Czas koncowego wyptywu gazu GPE 8 s 0,0 - 40,0
Srednica elektrody, metryczna 24 |[mm| 10 - 40
Srednica elektrody, imperialna 92 mil | 40 - 160
Czas spotArc 2 s |0,01 - 20,0
Czas spotmatic (GES] > [on ) 200 | ms | 5 - 999
Czas spotmatic (GES] > FF]) 2 s [0,01 - 20,0
Balans impulsu 50 % 1 - 99
Czestotliwos¢ impulsow FrE 50 Hz 5 - 15000

86

099-007030-EW507

18.08.2020



em;f‘n Zatacznik
Wyszukiwanie punktéw handlowych

10.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-007030-EWS507
18.08.2020 87



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

	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Zakres zastosowania
	3.2 Wersja oprogramowania
	3.3 Obowiązująca dokumentacja
	3.3.1 Gwarancja
	3.3.2 Deklaracja zgodności
	3.3.3 Spawanie w środowisku o podwyższonym niebezpieczeństwie elektrycznym
	3.3.4 Dokumentacja serwisowa (części zamienne i schematy połączeń)
	3.3.5 Kalibracja / Walidacja


	4 Skrócony opis urządzenia
	4.1 Widok od przodu / widok boczny z lewej
	4.2 Widok od tyłu / widok boczny z prawej
	4.3 Układ sterowania – elementy sterownicze
	4.3.1 Przegląd obszarów sterowania
	4.3.1.1 Obszar sterowania A
	4.3.1.2 Obszar sterowania B


	4.4 Obsługa sterownika urządzenia
	4.4.1 Widok główny
	4.4.2 Ustawienie mocy spawania
	4.4.3 Ustawianie parametrów spawania podczas przebiegu działania
	4.4.4 Ustawianie rozszerzonych parametrów spawania (menu Expert)
	4.4.5 Zmiana ustawień podstawowych (menu konfiguracji urządzenia)
	4.4.6 Wyświetlanie parametrów spawania
	4.4.7 Ustawienie prądu spawania (bezwzględne / procentowe)


	5 Budowa i działanie
	5.1 Transport i umieszczenie urządzenia
	5.1.1 Warunki otoczenia
	5.1.1.1 Podczas pracy
	5.1.1.2 Transport i składowanie

	5.1.2 Chłodzenie urządzenia
	5.1.3 Przewód masy, ogólnie
	5.1.4 Informacje na temat układania przewodów prądu spawania
	5.1.5 Pełzające prądy spawania
	5.1.6 Przyłączenie do sieci elektrycznej
	5.1.6.1 Rodzaj sieci

	5.1.7 Zasilanie gazem osłonowym / plazmowym
	5.1.7.1 Przyłącze reduktora ciśnienia
	5.1.7.2 Przyłącze węża gazu osłonowego
	5.1.7.3 Test gazu
	5.1.7.4 Automatyka końcowego wypływu gazu

	5.1.8 Chłodzenie uchwytu spawalniczego
	5.1.8.1 Przyłącze do modułu chłodzącego
	5.1.8.2 Podłączenie zewnętrznego chłodnicy do chłodzenia nagrzanego chłodziwa

	5.1.9 Podłączanie uchwytu spawalniczego i przewodu masy
	5.1.9.1 Spawanie plazmowe
	5.1.9.2 Spawanie metodą TIG
	5.1.9.3 Przyłącze przewodu sterującego


	5.2 Spawanie plazmowe
	5.2.1 Wybór zadania spawalniczego
	5.2.2 Ustawienie metody spawania
	5.2.3 Łuk pomocniczy
	5.2.3.1 Dostosowanie prądów łuku pomocniczego

	5.2.4 Menu eksperta (plazma)

	5.3 Spawanie metodą TIG
	5.3.1 Wybór zadania spawalniczego
	5.3.2 Zajarzanie łuku
	5.3.2.1 Zajarzanie wysoką częstotliwością
	5.3.2.2 Liftarc
	5.3.2.3 Wyłączenie przymusowe

	5.3.3 TIG-Antistick
	5.3.4 Menu ekspert (TIG)
	5.3.5 Porównanie rezystancji przewodu
	5.3.6 Tryby pracy (przebieg działania)
	5.3.6.1 Wyjaśnienie symboli
	5.3.6.2 Praca w trybie dwutaktu
	5.3.6.3 Praca w trybie czterotaktu
	5.3.6.4 spotArc

	5.3.7 spotmatic (Plazma)
	5.3.8 spotmatic (TIG)
	5.3.8.1 Praca w trybie 2-taktu wersja C


	5.4 Powtarzające się zadania spawalnicze
	5.5 Spawanie impulsowe
	5.5.1 Automatyka zgrzewania impulsowego
	5.5.2 Pulsacja termiczna
	5.5.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania prądu
	5.5.4 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
	5.5.5 Pulsacja o wartości średniej

	5.6 Uchwyt spawalniczy (warianty obsługi)
	5.6.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wyłącznika uchwytu)
	5.6.2 Ustawienia trybu uchwytu
	5.6.3 Prędkość Up/Down
	5.6.4 Skok prądu
	5.6.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)

	5.7 Zdalne sterowanie
	5.7.1 RTF1 19POL
	5.7.1.1 Rampa startowa RTF
	5.7.1.2 Działanie RTF

	5.7.2 RTF1 -, RT1 -, RTG1 19POL
	5.7.3 RTP1 19POL

	5.8 Tryb oszczędzania energii (Standby)
	5.9 Kontrola dostępu
	5.10 Interfejsy do automatyzacji
	5.10.1 Interfejs automatyzacji
	5.10.2 Gniazdo przystawki zdalnego sterowania, 19-stykowe
	5.10.3 Interfejs robota RINT X12
	5.10.4 Interfejs do sieci przemysłowej BUSINT X11

	5.11 Interfejs PC
	5.12 Menu konfiguracji urządzenia
	5.12.1 Wybór, modyfikowanie i zapisywanie parametrów


	6 Konserwacja, pielęgnacja i usuwanie
	6.1 Informacje ogólne
	6.1.1 Czyszczenie
	6.1.2 Filtr zanieczyszczeń

	6.2 Prace konserwacyjne, okresy
	6.2.1 Codzienne prace konserwacyjne
	6.2.2 Comiesięczne prace konserwacyjne
	6.2.3 Coroczna kontrola (przeglądy i kontrole podczas eksploatacji)

	6.3 Utylizacja urządzenia

	7 Usuwanie usterek
	7.1 Komunikaty ostrzegawcze
	7.2 Komunikaty zakłóceń
	7.3 Przywracanie fabrycznych ustawień parametrów spawalniczych
	7.4 Wyświetlanie wersji oprogramowania sterownika urządzenia
	7.5 Usuwanie usterek – lista kontrolna

	8 Dane techniczne
	8.1 Microplasma 25
	8.2 Microplasma 55
	8.3 Microplasma 105

	9 Akcesoria
	9.1 Chłodzenie uchwytu spawalniczego
	9.2 Systemy transportowe
	9.3 Zdalne sterowanie i akcesoria
	9.3.1 Przewód podłączeniowy i przedłużający

	9.4 Opcje
	9.5 Akcesoria ogólne

	10 Załącznik
	10.1 Przegląd parametrów - Zakresy ustawiania
	10.2 Wyszukiwanie punktów handlowych


