@ Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

Przystawka zdalnego sterowania moze byé uzywana wylacznie z urzadzeniami z serii TRITON.
Niniejsza instrukcja eksploatacji obowigzuje wytacznie w potaczeniu z odpowiednig instrukcja eksploatacji danego
urzadzenia.

é Przestrzegaé¢ $rodkdw ostroznosci ze standardowej instrukcji eksploatacji!
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1 Opis

Przystawka zdalnego sterowania moze by¢ uzywana przy
spawaniu metodg MMA lub TIG.

Przystawke zdalnego sterowania mozna uzywa¢ do regulacji pradu
spawania podczas zgrzewania impulsowego, zgrzewania
punktowego lub przy pracy standardowe;j.

Natezenie pradu spawania zalezy procentowo od ustawienia na
spawarce (pokretto ,,AMP”).

Mozna ustawia¢ czestotliwos¢ impulséw, balans i czas zgrzewania
punktowego.

1.1 Tryby pracy

e Tryb pracy zgrzewanie impulsowe
Prad spawania jest cyklicznie przetaczany pomiedzy pradem impulsu i pradem przerwy. Mozliwe jest oddzielne regulowanie
czestotliwosci impulséw i balansu za pomocg odpowiednich pokretet.

e Tryb pracy zgrzewanie punktowe
Prad spawania jest wigczany przez zdefiniowany czas.
Pokretto regulacyjne ma podwaojna funkcje ,Czestotliwos¢ impulsow / czas zgrzewania punktowego”.

e Tryb pracy standard
Przystawka zdalnego sterowania jest uzywana wytacznie do regulacji pradu spawania |1 (%AMP)" i 12 (%I1)".

2 Dane techniczne

RTP 2
Przewod przytaczeniowy 5m
Wymiary (dt. x szer. x wys.) | 260 x 147 x 75 mm
Masa 1,5kg
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@ Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

3 Elementy sterowania

0,25-2,6 ==
- &

Rys. 1: Reczna przystawka zdalnego sterowania RTP 2
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Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

Poz. | Symbol Opis
Al m Ijampka sygnalizacyjna (LED)
e Swieci, gdy spawarka jest wigczona lub ptynie prad impulsu.
B1 50 Pokretto |1 (%AMP)
» .~“"' %55 | (procentowo w zalezno$ci od ustawienia pradu spawania na spawarce 0-100%).
: 5 | Zgrzewanie impulsowe: ustawianie pradu impulsowego,
o P zgrzewanie punktowe: ustawianie pradu zgrzewania punktowego
(%AMP) ' !
standard: ustawianie pradu spawania
C1 “1“:"\2‘}‘5"'1::; Pokretto (podwdjna funkcja): czas impulsu / czas zgrzewania punktowego
sa-djus Zakres nastaw zalezy od ustawienia przetacznika obrotowego (H1)!
25 8ec © 26
x0,1 Hz x10
D1 _F Przetacznik metod spawania Ustawianie metody spawania
¢ £ 116 1ub < MvA.
1 Przefacznik metod spawania na spawarce musi byé ustawiony w pozycji TIG.
El m Ijampka sygnalizacyjna
== Swieci gdy plynie prad przerwy.
F1 - Pokretto 12 (%11)
my"' -, | (Procentowo w zaleznosci od ustawienia pradu impulsowego na przystawce zdalnego sterowania 0-100%).
5,~ “ Zgrzewanie impulsowe:  ustawianie pradu przerwy,
" | standard: ustawianie obnizonego pradu spawania
(mozna wywotaé drugim wigcznikiem palnika)
Gl ,.,.~8—,,0 Pokretto: balans
;'.. ., Zgrzewanie impulsowe:  ustawianie stosunku impuls-przerwa (od 10% do 90%)
JI_ILBII‘;:"‘”
H1 Przetacznik obrotowy: a) zgrzewanie impulsowe, b) tryb pracy normalnej, ¢) zgrzewanie punktowe
Za pomoca przetacznika obrotowego mozna ustawiac trzy tryby pracy:
'.}Eﬁ zgrzewanie impulsowe ﬂ-ﬂ_ 4 zakresy (C1) / tryb normalny | zgrzewanie punktowe == 2 zakresy (C1)
E:@?ﬂ ™| Ustawianie czestotliwosci impulséw w 4 zakresach:
. 0,25 do 2,5 Hz; 2,5 do 25 Hz; 25 do 250 Hz; 250 do 2500 Hz
Ustawianie czasu zgrzewania punktowego w 2 zakresach:
0,25d02,5s;25do25s.
Zkacze wtykowe z przewodem przytaczeniowym 5 m, 19-stykowe (bez rys.)
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@ Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

4 Uruchamianie

Te przystawke zdalnego sterowania mozna podiaczaé tylko do gniazda przystawki zdalnego sterowania, ktore jest
wykazane jako takie w instrukcji eksploatacji spawarki!

Nigdy nie wolno jej podtaczaé do podajnika drutu!

Podtaczaé wtyk przystawki zdalnego sterowania do gniazda przystawki zdalnego sterowania tylko przy wytaczonej
spawarce i zaryglowaé go.

e Podtaczyc¢ przystawke zdalnego sterowania do spawarki (przestrzega¢ standardowej instrukcji eksploatacji spawarki).
e Zapomocy przetgcznika D1 ustawi¢ metode spawania TIG lub MMA.

e Zapomocy przetacznika H1 wybra¢ zgrzewanie impulsowe, zgrzewanie punktowe lub standardowy tryb pracy.

o Ustawi¢ maksymalny prad spawania na spawarce (pokretto ,AMP”).

Pokretto ,,AMP %" na spawarce pozostaje bez funkcji.

4.1 Tryb pracy zgrzewanie impulsowe

o Ustawi¢ prad impulsowy (B1) i prad przerwy (F1) na przystawce zdalnego sterowania.
Przyktad z nastepujacymi ustawieniami:

maksymalny prad spawania na spawarce: 120 A
prad impulsowy na przystawce zdalnego sterowania; 50%
prad przerwy na przystawce zdalnego sterowania: 25%
wynik:

prad impulsowy = 60 A (120 A x 50%)
prad przerwy = 15 A (120 A x 50% x 25%)
e Ustawi¢ czestotliwos¢ impulsow (C1), patrz rozdziat 4.4).

Zakres czestotliwosci zalezy od ustawienia przetgcznika obrotowego (H1).

e Ustawi¢ balans (G1), patrz rozdziat 4.4.

4.2 Tryb pracy zgrzewanie punktowe
o Ustawi¢ prad zgrzewania punktowego (B1) na przystawce zdalnego sterowania.

e Ustawi¢ czas zgrzewania punktowego (C1) w zaleznosci od przetacznika (H1)
(pokretto ma podwdjna funkcije).
Przyktad z nastepujacymi ustawieniami:
przetacznik obrotowy (H1) w pozycji 0,25 do 2,5 s
pokretto (C1) w pozycji 15
wynik:
155s./0,1 = czas zgrzewania punktowego 1,5 s.

4.3 Standardowy tryb pracy
e Ustawi¢ prad spawania (B1)
(0-100% pozycji pokretta ,AMP” na spawarce)
e Ustawi¢ obnizony prad spawania (F1) (0-100% pokretta (B1)),
mozna wywota¢ drugim wigcznikiem palnika.
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@ Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

4.4

Przyktady obliczania czasu trwania impulsu i przerwy

Wz6r do obliczania:

Czasimpulsu[s]= Balans[%|
100% x czestotliwosc[Hz ]

100% — balans[%)|
Czas przerwy(s|= :
100% x czestotliwosc[Hz]
Przyktad z nastepujacymi ustawieniami:

Pokretto zakresu czestotliwosci (H1): 0,25-2,5Hz
Pokretto czestotliwosci (C1): 1Hz (10Hz x0,1)
Pokretto balansu (G1): 50%
e Czasimpulsu ti: | A
%
0,55 50%

==~ 100% x 1Hz

o (Czas przerwy tz:
100% —50%
05s=——"-—""-—
= 100% x1Hz

Pokretto balansu (G1): 10%

e Czasimpulsu ti: | A
0,
0,]_5 = ]'O—A) M M
= 100% x1Hz
o Czas przerwy ta:
100% —10%
0,9s =

=—  100% x1Hz

t
‘

t —

Pokretto balansu (G1): 90%

e Czasimpulsu ti: | A
0,
0,9s 0%

—_—

—=> " 100% x 1Hz

o (Czas przerwy ta:
100% —90%
0ls=————

== 100% x 1Hz

~vY

~V
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PL Instrukcja eksploatacji przystawki zdalnego sterowania RTP 2

5 Schemat potaczen
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	  Przystawka zdalnego sterowania może być używana wyłącznie z urządzeniami z serii TRITON. Niniejsza instrukcja eksploatacji obowiązuje wyłącznie w połączeniu z odpowiednią instrukcją eksploatacji danego urządzenia. 
	Symbol
	 

	Lampka sygnalizacyjna (LED)
	 
	 


	Pokrętło (podwójna funkcja): czas impulsu / czas zgrzewania punktowego
	 

	Przełącznik metod spawania Ustawianie metody spawania   TIG lub   MMA. Przełącznik metod spawania na spawarce musi być ustawiony w pozycji TIG.
	 

	Lampka sygnalizacyjna
	Świeci gdy płynie prąd przerwy.
	 

	Pokrętło I2  (%11) (procentowo w zależności od ustawienia prądu impulsowego na przystawce zdalnego sterowania 0-100%).
	Zgrzewanie impulsowe: ustawianie prądu przerwy, standard:   ustawianie obniżonego prądu spawania    (można wywołać drugim włącznikiem palnika)
	 

	Pokrętło: balans
	 

	Przełącznik obrotowy: a) zgrzewanie impulsowe, b) tryb pracy normalnej, c) zgrzewanie punktowe
	Złącze wtykowe z przewodem przyłączeniowym 5 m, 19-stykowe (bez rys.)



