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Informacje ogéine

OSTROZNIE

Przeczyta¢ instrukcje obstugi!
EE Przestrzeganie instrukcji obstugi pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych produktow.

+  Przeczyta¢ instrukcje obstugi wszystkich komponentdw systemu!

+  Przestrzega¢ przepiséw o zapobieganiu nieszczesliwym wypadkom!
+ Przestrzega¢ przepisow obowigzujacych w danym krajul

+ W razie potrzeby postawi¢ wymdg ztozenia wtasnorecznego podpisu.

1€ W przypadku pytan dotyczacych instalacji, uruchomienia, eksploatacji, warunkéw uzytkowania na miejscu oraz
zastosowania prosimy o kontakt z dystrybutorem lub naszym serwisem klienta
pod numerem telefonu +49 2680 181-0.

Liste autoryzowanych dystrybutoréw zamieszczono pod adresem www.ewm-group.com.

Odpowiedzialnos¢ zwigzana z eksploatacjg urzadzenia ogranicza sie wytacznie do dziafania urzadzenia. Wszelka odpowiedzialno$¢ innego
rodzaju jest wykluczona. Wytaczenie odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stanowi¢ 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 sa z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach
Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wlasnoscig producenta.

Przedruk, rowniez czesciowy, tylko za pisemnym zezwoleniem.

Zmiany techniczne zastrzezone.



ev\;;r) Spis tresci

Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

1 Spis tresci
T o T30 £ =T TP 3
2 ZaSady DEZPIECZENSIWA .....cuuisiesssississsississ s ssss s
2.1  Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi
2.2 ODJASNIENIE SYMDON ........cveiiieieeiet ettt bbbttt
2.3 Dla WIaSNEQJ0 DEZPIECZEASIWA ......c..veveeicieirieieiri ettt bbb bbb bbb
3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
3.1 Zakres zastoSOWANiA........c..evrerverereern
4 Instalacja ......crnnrnnnn—————
4.1  Wymagania SyStemowe ...........cceeeeeenen.
4.2 INStAlaCi OPrOGIAMOWANIA «....vrverietereseerereeeteeseteesesebetsesebeesesees b eesebes s et bbb s b e b e st s e b bt bbbttt s ettt bbbt
421 MiCroSOft .NET 2.0 FTAMEWOTK ........covieiieiiieieisiei et
422 INFOTMACIE OQOINE w...vvveiveieietee ettt
423 PCB00.NEL ...ttt ettt bbb bbb
B OIS cuiirirrersrres s R R R RS R AR E R AR RS SRR AR E R RE AR nE SRR R R R nE AR R R s
5.1 KONCEPCIA OKIENEK ....ovevecriisciisescisiss et sese sttt st ssee e s s s ettt a s en s n s nnnis
6 BUAOWA i UZIGEANIE.......coe et E AR e s
6.1  Informacje ogoine
8.2 POIGCZENIA. v ettt bbb R bRk R bbbttt
6.3 Informacje ogoine
6.3.1 Informacje ogoine
6.3.2 DEFINICIA POJEE ..vvveereeee ettt bbb bbb
6.4  Pasek narzedzi........ccccocovvverniceninns
6.5  Okno obszaru roboczego .......cccoeeeene.
6.5.1 Informacje ogoine
6.5.2 JOB bbb
6.5.2.1  Spawanie metodg MIG/MAG
6.5.2.2  Spawanie MELOAG TIG ......coovirriirrieie e
6.5.3 PrZEDIEY PrOGIAMU c..cuceveicteeee ittt ettt es bbb bbb bbbt bbbttt bbb
6.5.3.1  Spawanie metodg MIG/MAG
6.5.3.2  Spawanie MEtOAG TIG ......cccoririrriei ettt bbb
6.5.3.3  SPAWANIE PIAZMOWE .......eivieiiiericiei bbb
6.5.4 SEAIE BKSPEICTKIE ...ttt bbbt bbbt
6.5.4.1  Spawanie metodg MIG/MAG
6.5.4.2  Spawanie metodg TIG / spawanie PIaZmMOWE............c.ceirurirerririiesisneieine e 25
6.5.5 ZIMIENNE BKSPEITKIE ...ttt sttt 26
6.5.5.1  Spawanie Metodg MIG/MAG ...t 26
6.5.5.2  Spawanie metodg TIG / spawanie PIaZmMOWE...........c.ceeieurirerririiieisneeire s 27
8.6 TrANSTEI QANYCN .....oeeiee bbb bbbttt
6.6.1 Informacje ogoine
6.6.2 Z8 SPAWATKI ...ttt bbb bbb
6.6.3 DIO SPBWAIKI ... ettt s bbb bbb
B.7  POTOWNYWANIE JOBS .....ocvuiviiiesieireisiessseistasseessssseessssssessssessesssas s ss st s st b s s b8 bbbttt
6.8 OPCIE .o
6.8.1 Informacje ogoine
6.8.2 USTBWIEIIA ...ttt
6.8.3 Poréwnanie bazy danych
6.8.3.1  Otwieranie drugiej bazy danyCh.........cocvii e 32
6.8.3.2  WybOr zeStawOw GANYCH .......ccvevviiiiiirieiisieeses s 32
6.8.3.3  Przyporzadkowanie NOWE] POZYCi ....c..cevrererrerieerineseieinieis et seseisese st ssisss et 33
6.8.4 IVHEITIK ...t bbb 34
LA -T2 111 G T
71  EWMBACK.Net
7.11 KONCEPCIA OKIEBNEK ..vuvvvveiieetsicisis ettt e es s b nnen 36
7.1.2 Uruchamianie ZapiSYWANIA.........cerreeerrureerersreessseseersesesssessssssesessssessssssesssssssssssssessssssessssesesssesssansesassssees 36
7.1.3 Uruchamianie ponOWNEQO ZAPISYWANIA ........vreererrerrrernersseesinsseeessssessssssessssssessssssssssssssssssesesssessssssesssssees 36
099-008096-EW507 3

18.02.2010



Spis tresci ev\;hq
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

8 ZARACZNIK B ... 37
8.1 SEEIOWANIE SKIYPLEIM ..ottt ettt b bbbt b bbb bRt bbbttt 37
LT & T 11 G TP 39
9.1 Dodatkowe fUNKCIE KIAWIBLUTY ......cvevrieeirecieicieisieesiss ettt s es st es e esnsnsesnnns 39
L2 T 1 T 40
10.1  OddzZiaty fIrMY EWIM ..ottt bbb bbbttt 40
4 099-008096-EW507

18.02.2010



ev\;;-r) Zasady bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Zasady bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

ciezkich obrazen lub $mierci osob.

+  Wskazéwka bezpieczerstwa zawiera w nagtwku stowo ostrzegawcze "NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem
ostrzegawczym.

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

/\ OSTROZNIE

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploataciji, ktore musza by¢ Scisle przestrzegane, aby uniknaé uszkodzenia lub
zniszczenia produktu.

«  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" bez symbolu
ostrzegawczego.

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Szczegolne informacje techniczne, ktére musza by¢ przestrzegane przez uzytkownika.
+  Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "WSKAZOWKA" bez symbolu
ostrzegawczego.

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

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

099-008096-EW507 5
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Zasady bezpieczenstwa ev\;’r)
Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol Opis

' Nacisnaé

‘ Nie naciskaé
@:@I‘ Obrécié
)

Przetaczy¢

(=

Wylaczy¢ urzadzenie

Wiaczy¢ urzadzenie

ENTER (wejscie w menu)

NAVIGATION (nawigacja w menu)

EXIT (wyjscie z menu)

Prezentacja wartosci czasu (przyktad: 4 s odczekac / nacisnaé)

Przerwanie prezentacji menu (mozliwo$¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

Podajnik drutu

Zrodio pradu (Spawarka)

—co—d:)::@&@% % }E:ﬁ .

2.3  Dla wlasnego bezpieczenstwa

/\ OSTRZEZENIE

Waznos¢ dokumentu!
EE Niniejszy dokument obowigzuje wytacznie w potaczeniu w instrukcja eksploatacji zastosowanego zrodta

pradu (urzadzenie spawalnicze)!
+ Zapoznac sie z instrukcja eksploatacji, w szczegdlnosci w zakresie zasad bezpieczenstwa i zrodta pradu
(urzadzenie spawalnicze)!

me~ Wyczerpujace oraz uzupetniajace wskazowki zwigzane z technika spawania zawarte sg w instrukcji
eksploatacji spawarki. Zawarta jest tam rowniez lista obowiazujacych obecnie norm i przepisow.
1€ Uzytkownik powinien by¢ zaznajomiony z podstawowymi funkcjami systemu operacyjnego komputera PC i
posiada¢ doswiadczenie w obstudze oprogramowania.

6 099-008096-EW507
18.02.2010



ew;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

3

3.1

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

To oprogramowanie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem wiedzy technicznej oraz obowigzujacymi przepisami i
normami. Nalezy uzytkowa¢ je wytacznie zgodnie z przeznaczeniem.

/\ OSTRZEZENIE

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

ponosi odpowiedzialnosci!

+ Urzadzenie uzytkowa¢ zgodnie z przeznaczeniem i wytacznie przez przeszkolony lub wykwalifikowany personel!
+ Nie dokonywa¢ zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Te program zostat stworzony do wymiany danych pomiedzy spawarkami Tetrix, alpha Q i serii Phoenix.
Podstawowe funkcije:

+ Tworzenie, przetwarzane i zarzadzanie JOB i programami spawania

+  Dokumentowanie i nadzorowanie prac spawalniczych

+ Zaktadanie i cofanie zabezpieczen danych

099-008096-EW507 7
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Instalacja ev\;f-r)
Wymagania systemowe
4 Instalacja

- WSKAZOWKA

mes= Przed instalacja ew. odinstalowaé starsza wersje programu.

Jesli oprogramowanie zostato zakupione razem z EWM tablet PC RC300, nie ma potrzeby wykonywania
ponizszych krokéw instalacyjnych.

Panstwa RC300 jest juz zainstalowany i skonfigurowany. Zalecamy jednak skopiowanie oprogramowania z
ptyty CD na pamie¢ USB, aby méc ponownie samodzielnie zainstalowaé¢ komponenty sterownikow lub
program.

4.1  Wymagania systemowe
+  Windows Vista, Windows XP SP2, Windows 2000 SP4
+  Zainstalowany.Net-Framework 2.0 (ew. zostanie zainstalowany)
* Intel Pentium (lub poréwnywalny) CPU z min. 1,7 GHz
* min. 512 MB RAM
+ min. 300 MB wolnej pamieci
+ naped CD-ROM do instalacji oprogramowania
+ wolne przytacze USB1.1 lub USB2.0 do podtaczenia ze spawarkg

albo
+  EWM Tablet PC RC300

8 099-008096-EW507
18.02.2010



ev\;;-r) Instalacja
Instalacja oprogramowania

4.2  Instalacja oprogramowania
4.2.1 Microsoft .NET 2.0 Framework

WSKAZOWKA

& .NET-Framework to platforma programistyczna firmy Microsoft dla systeméw operacyjnych Windows
niezbedna do dziatania programu PC300.Net

+ Pytanie na temat jej dziatania nalezy kierowa¢ do producenta (Microsoft).

* W przypadku braku na Panstwa komputerze .NET-Framework 2.0, zostanie ono zainstalowane wraz z
programem.

4.2.2 Informacje ogélne

me~ Przed instalacjg zakonczy¢ wszystkie inne otwarte programy!
« Zasadniczo wystarczy przestrzega¢ wskazowek asystenta instalacji i potwierdza¢ standardowe wprowadzenia.
«  Uzytkownicy zaawansowani mogq dopasowaé ustawienia wstepne do specjalnych potrzeb.

+  Uruchomi¢ komputer i zaczeka¢, az kompletnie zataduje sie system Windows.
+  Wiozy¢ ptyte CD z programem do czytnika CD lub DVD.
Po kilku sekundach instalacja uruchamia sig automatycznie.

&= Jesli w systemie Windows wylaczona jest opcja automatycznego startu napedu CD lub DVD, rozpoczaé
instalacje przez uruchomienie pliku ,,setup.exe“ w katalogu na ptycie CD lub DVD

Setup-Sprache auswihlen

Wi ahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der
Installation benutzt werden soll

! Deutzch w |

0K | | abbrechen |

Rys. 4- 1

+ W rozwijalnym menu po lewej stornie okna wybra¢ wersje jezykowa programu PC300.Net. Ten wybor okresla takze jezyk
uzywany podczas instalacji.

+  Potwierdzi¢ wybdr przyciskiem ,0K" w prawej czesci okna.

099-008096-EW507 o]
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Instalacja ev\;f-r)
Instalacja oprogramowania

4.2.3 PC300.Net

O Setup - PC300.NET

Welcome to the PC300.MET Setup
Wizard
Thig will ingtall PC300.MET 1.2 on your computer.

It iz recommended that you cloze all other applications before
continuing.

Click Mest to continue, or Cancel to exit Setup.

[ Mest: |[ Cancel

Rys. 4-2

+ Potwierdzi¢ przyciskiem ,Dalej* w lewej, dolnej czesci okna

iy Setup - PC300.NET

Select Destination Location ~
Wihere should PC300.MET be inztalled? p

_J Setup will install PCI00.MET inta the following folder.

To continue, chick Mest. If you would like to select a different folder, click Browse.

[C: Prograrme\EwMPCIIONE T 1.2 | | Browss..

At least 7.7 MB of free dizk space is required.

< Back ” Mext » ][ Cancel

Rys. 4- 3

+ Przez reczne wprowadzanie w polu edytowania lub przez nacisniecie przycisku ,Przegladaj” mozliwa jest zmiana katalogu
instalacyjnego programu.

+ Nastepnie nacisnaé przycisk ,Dalej", aby kontynuowac instalacje.

10 099-008096-EW507
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ev\;;-r) Instalacja
Instalacja oprogramowania

) Setup - PC300.NET

Select Components H
YWhich componentz should be installed? -

Select the components pou want to inztall; clear the components pou do not want to
inztall. Click Mest when you are ready bo continue.

L | Cusztam installation

2 v | PCIOOMNET Software 147,53 B

3 D PCA00.Light HET Software 147.3 B
T ] ewmback Software 7anB

4

ISE Driver Software [Check, if you need the driver)

Current zelection requires at least 158,39 ME of disk space.

< Back “ Mest » ]l Cancel

Rys. 4- 4
Poz. Symbol | Opis
1 Oprogramowanie PC300.NET
Petna wersja oprogramowania
2 Oprogramowanie PC300.Light.NET
Okrojona wersja oprogramowania
3 Oprogramowanie ewmback
Narzedzie do tatwego tworzenia i przywracania kopii zapasowych zadan JOB
4 Sterowniki USB
Sa potrzebne podczas instalacji.
099-008096-EW507 11
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Instalacja

Instalacja oprogramowania

o Setup - PC300.NET

Inztalling
Pleaze wait while Setup inztall: PCI00OMET on pour computer.

Estracting filez...
C:AProgrammehErw b SPCI00MET 1. 2%en-L5vewmback. rezources. dll

Rys. 4-5

+  Okno postepu informuje o statusie instalacji.

o Setup - PC300.NET

Wizard

Click. Finizh to exit Setup.

Launch PC300.MET:

Completing the PC300.NET Setup

Setup haz finighed instaling PC300.MET on pour computer. The
applization may be launched by selecting the installed iconz.

Rys. 4- 6

12

099-008096-EW507
18.02.2010



EV\;;‘)‘I Opis

Koncepcja okienek

+ Na zakonczenie instalacji klikngé na przycisk ,Zamknij*
« W menu start i na pulpicie pojawig sie skréty do uruchomienia programu
+ Jedli nie jest zadane nastepujace uruchomienie programu, nalezy w tym oknie dezaktywowa¢ odpowiednie pole opcji.

5 Opis
5.1  Koncepcja okienek
Okno programu dzieli sie na rézne elementy wskazujace i sterujace, spetniajace rézne zadania.
£ Fwaa BCAON Nt ¥ 10 CATANL Ruild 74 N0A 07 200R - Naname it
I File  Wiew Job Transfer  Tools  Options  Help
| IR 2 PLEA (@) |46 ] B0 68 (1@ promizszoncoey || €L & |
Update Job | Program sequence | Expert constants | Expert variables | I ~
. ®
l 1355 parameters lozdect LJu:rr — | ==
Rys. 5-1
Poz. Symbol | Opis
1 Menu gtéwne
Zawiera, podzielone na obszary, wpisy do wywoltywania funkcji programu.
2 Pasek narzedzi
Graficzne przyciski dla czesto uzywanych funkcji programu.
3 Zaktadka kart
Przyciski do przetaczania miedzy oknami obszaru roboczego.
4 Pasek boczny
Stuzy do wy$wietlania i wybierania podtaczonych do ztaczy urzadzen.
Symbol oznaczony na szaro: Zadne urzadzenie nie jest podiaczone.
Symbol kolorowy: Urzadzenie podtaczone.
5 Obszar roboczy
Zawiera wskazanie, przyciski i inne elementy obstugowe do tatwego tworzenia lub edytowania bazy
danych zadan spawalniczych.
6 Pasek statusu
Wyswietla informacje o statusie.
099-008096-EW507 13
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Budowa i dziatanie ev\;f-r)
Informacje ogdlne

6 Budowa i dziatanie
6.1 Informacje ogéine

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
Dotkniecie elementéw pod napieciem, np. gniazda pradu spawania, grozi $miertelnym wypadkiem!

Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa zamieszczonych na pierwszych stronach instrukciji eksploatacii!

+ Uruchomienia urzadzenia moga podejmowac sie wytacznie osoby, ktére posiadaja odpowiednie kwalifikacje w
zakresie urzadzen do spawania tukowego!

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

/\ OSTROZNIE

Niebezpieczeristwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!

Z powodu niezablokowanych potaczen pradu spawania moze dochodzi¢ do nagrzewania si¢ przytaczy oraz
przewodow i ich dotknigcie moze powodowaé poparzenia!
+ Codzienne sprawdza¢ potaczenia pradu spawania i w razie konieczno$ci zablokowacé je obracajac w prawo.

OSTROZNIE

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

+ Jezeli do gniazda nie zostaty podtaczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka ochronna,
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!

14 099-008096-EW507
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ev\;;-r) Budowa i dzialanie
Podigczenia

6.2  Podiaczenia

m&  Wszystkie potaczenie odbywaja sie bez napiecial
Niebieskie oznaczenie ztagcza RS232 musi by¢ skierowane w strone spawarki.

099-008096-EW507 15
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Budowa i dziatanie ev\;hq
Informacje ogdlne

Poz. Symbol | Opis

Wtyk D-Sub, 9-stykowy

Kabel przylaczeniowy RS232 z niebieskim oznaczeniem
Wtyk D-Sub, 9-stykowy

SECINT X10 USB

Wtyk USB z kablem przytaczeniowym

Komputer PC z programem PC300.NET lub Tablet PC RC300

Spawarki Tetrix, FocusTig, alpha Q lub Phoenix ze ztagczem PC
(przytacze do gniazda D-Sub 9-stykowego, patrz instrukcja obstugi spawarki).

8 Drukarka do dokumentacji danych spawania (opcja)

N o |h~h|WwWIND|—-

+ Potaczy¢ wtyk D-Sub 9-stykowy z gniazdem D-Sub 9-stykowym spawarki.
+ Potaczy¢ wtyk D-Sub 9-stykowy z SECINT X10 USB.

+  Wityk USB SECINTX10 USB potaczy¢ z gniazdem USB komputera PC.

+ ew. pofaczy¢ drukarke s komputerem zgodnie z danymi producenta.

6.3  Informacje ogéine

6.3.1 Informacje ogéine
Baza danych PC300.Net zawiera do 256 zestawdw danych, taka sama liczba zadan JOB moze zosta¢ umieszczona w
spawarce.
Pierwsze 128 z nich do state zadania JOB, tzn. te zestawy danych nie wprawdzie edytowalne, ale zapisane na state w spawarce
i w kazdej chwili moga zosta¢ przywrdcone.
Wolne zadania JOB rozszerzajg zakres danych spawania, np. o specjalne aplikacje, jak coldArc, forceArc, itd. lub utworzone
przez uzytkownika zastosowania specjalne. Zadania JOB 129-256 sg zatem czes$ciowo ustawione fabrycznie, nie moga jednak
zostac przywrocone przez zwykly reset sterownika spawarki.
Zadania JOB zdefiniowane przez uzytkownika moga bazowaé na juz okreslonych zadaniach JOB lub zosta¢ utworzone
catkowicie od nowa.
Baza danych PC300.Net jest odtaczona od spawarki, aby zapewni¢ wysoki poziom bezpieczenstwa eksploataciji. Gtownym
elementem komunikacji jest zestaw danych transferu, poprzez ktéry odbywa sie wymiana danych. Jest on zintegrowany w
interfejsie uzytkownika w taki sposdb, ze rozni sie od innych zestawow danych, pomytka jest wykluczona.
Do bezposredniej komunikacji z podtgczonymi spawarkami w programie zintegrowane sg dodatkowe funkcje.

6.3.2 Definicja pojeé

Baza danych Baza danych programu PC300.Net.
Tu zapisywane sg dane, ktére moga by¢ edytowane, zapisywane, fadowane i przenoszone do lub ze
spawarek.

Zestaw danych Pojedynczy wpis bazy danych, przedstawiajacy JOB spawarki.

JOB Odpowiada zestawowi danych bazy danych. Zawiera wszystkie dane, potrzebne do procesu spawania

spawarki, np. grubosé drutu, proces, warto$ci pradu.

Tryb transferu PC300.Net przechodzi w tryb transferu, gdy pojedynczy JOB zostat przeniesiony z lub do spawarki.
Aktualny zestaw danych przedstawiany jest z dodatkiem ,**“.

W trybie transferu wy$wietlony zestaw danych i JOB sg zsynchronizowane w spawarce, tzn. zmiany sq
natychmiast przenoszone do spawarki!

Tryb Blocklade Kilka zadart JOB przenoszone jest ze spawarki jako zastawy danych do bazy danych PC300.Net.

State zadania JOB | Zadania JOB 1-128 ustawione sg przez producenta z optymalnymi wartosciami i moga zostac¢ odtworzone
po zmianach przez sterownik spawarki (reset fabryczny).

Wolne zadania Zadania JOB 129-256 moga zosta¢ utworzone przez uzytkownika lub sg juz fabrycznie obtozone
JOB specjalnymi zastosowaniami.
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Pasek narzedzi

6.4

Pasek narzedzi

m&=  Przyciski, ktore w aktualnym kontekscie nie moga by¢ uzyte, sa nieaktywne i bezbarwne.
E LB M€ 200 %M () | g+4 B | e 4 T || PHOENIX 330 Caldarc | Coldare | €4 €4
Symbol Funkcja Opis
IE_’" Otwoérz plik Zestawy danych moga by¢ zapisywane w pliku JOB.
Okno dialogowe prowadzi do zgdanego pliku.
l!i Zapisz Zapisuje aktualne dane JOB w pliku.
& Drukuj Zestawy danych JOB wydawane sg do drukarki.
M« 20 > w | Nawiguj Nawiguje przez aktualng baze danych:
«  wysSwietl pierwszy zestaw danych
« cofnij o jeden zestaw danych
+ wySwietla numer zestawu danych i umozliwia bezposrednie wprowadzenie
* przejdz dalej o jeden zestaw danych
+  wySwietl ostatni zestaw danych
Nowy wpis Wywotywanie okna ,NowyJob" do tworzenia nowego wpisu bazy danych.
Tryb transferu Wywotuje aktualny zestaw danych transferu.

(&)

Numer zestawu danych zawiera dodatek ,**, w celu oznaczenia zestawu danych
jako zestawu transferowego.

Kopiuj zestaw
danych

Tworzy kopie aktualnego zestawu danych.
Poprzez okno dialogowe ustalany jest wazny numer JOB, pod ktérym zapisywana
jest kopia.

Usun zestaw

Usuwa aktualny zestaw danych z bazy danych.

danych
T‘*E] taduj JOB z Wezytywany jest aktualnie skonfigurowany na spawarce JOB.
- urzadzenia Tworzona jest odpowiednia dla procesu spawania maska ekranu, wyswietlany jest
numer JOB i aktywowany jest tryb transferu.
E] "E Odstaw zestaw Odstawia zestaw danych transferu do bazy danych.
danych Poprzez okno dialogowe ustalany jest wazny numer JOB, pod ktdrym zapisywany
jest zestaw danych transferu.
Gdy pod tym numerem JOB juz istnieje zestaw danych, moze on zosta¢ przesuniety
lub nadpisany.
Zestaw danych jest widoczny w obszarze roboczym.
E] ST Zapisz JOB w Aktualny zestaw danych przenoszony jest do spawarki, odpowiedni JOB jest
— urzadzeniu nadpisywany w urzadzeniu.

Wskaznik statusu

Wskazuje status potaczenia.

= zlacza CZERWONY = potgczenie przerwane.
PHOENI: 330 Caldre. | Typ urzadzenia Wyswietlanie i mozliwos¢ konfiguracii typu urzadzenia.
Baza danych jest wstepnie skonfigurowana zgodnie z ustawieniem.
o Metody Wyswietlanie i przetaczanie procesu spawania.
&K Zoom Powieksza lub zmniejsza widok w obszarze roboczym.
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Okno obszaru roboczego

6.5  Okno obszaru roboczego
6.5.1 Informacje ogéine

& W celu lepszego zrozumienia ponizszych przyktadow otworzy¢ jeden z dostarczonych plikéw bazy danych
JOB. Znajduje sie on w katalogu instalacyjnym PC300.Net

Zmienianie miedzy oknami odbywa sie przez wybieranie odpowiednich zaktadek. Gdy nie sg otwarte zadne okna dialogowe,
mozna w kazdej chwili zmienia¢ miedzy ponizszymi oknami i ich zaktadkami o tych samych nazwach:

« Job

+ Przebieg programu

+ State eksperckie

+  Zmienne eksperckie
6.5.2 JOB
6.5.2.1 Spawanie metoda MIG/IMAG

7 LW PC3I00.Net ¥1.10 CAT/IDL Build 74 DO4.02. 2008 - C:\Programme\LWMWPCI00. NLT 1. 1WRESLTS\phoenix 520 dc.jxt
Fie Vew Job Transfer Took Options  Help
P e & L B w7 () [ dd (5| B0 08 0 | roenn seo o oey || €2, €

Update. dob | Progism sequence | Expert corstants | Erpest variables -
m Jub Mo, JOB uzage
__@mema [¥] o

COMI / PHOENDK 520 DC [ Badup OB

@)

Procedue Jub bl

dodolloR

O oc-

=16

Malerial ‘wiie Gas

Sg2 0.8mm 100%Ce2
Sl 0B L
Metsl coredwire | Sg2 00w 100%Ce2
11 Bmen.

EWMY:s5s

] 5
1356 parasomtars hoaded! PYerfaheen

Rys. 6- 2
Poz. Symbol | Opis

- Numer JOB

Metoda spawania

Materiat drutu spawalniczego

Srednica drutu spawalniczego

Gaz ostonowy

Polaryzacja palnika

Przykiady jako podstawa do tworzenia nowych JOBs

Przyciski do przejmowania zmian

oINS (WIND|—

Uwagi do JOB
Do kazdego JOB mozna w bazie danych zapisa¢ uwagi.

=
o

Uzywanie JOB
Stuzy do klasyfikowania JOB i utatwia odnajdywanie zadan spawalniczych, np. podczas transferu z lub do
spawarki.

11 Backup JOB
Klasyfikuje JOB jako ,Backup JOB*, dzieki czemu podczas zapisywania JOB mozna je tatwo wybierac.

18 099-008096-EW507
18.02.2010



EV\;;‘)‘I Budowa i dziatanie

Okno obszaru roboczego

6.5.2.2 Spawanie metoda TIG

T EWM PC3I00.Net V1,30 BETA/PTC Build 2 D10.02.2010 - E:\Projekte\Computer\Win\WisualStudie\CS\pe 3000 delpe I00\bIin e lease WRESETSUetrix 270 acde. jxt
Fle Wew 108 Trarsfer Tocks Optens  Help
Lo B | 50 | B e T 64 ) B 08 6L e TeTe o aciecoey || GRS

Update | 1408 Program sequence | Export constarts | Expent vasisbles -
! JOB Ho
actony J -
COM2 / PHOENIX S20 DC Bachup JOB
oocndus ‘ :: i

O ol

tungsten slectrode i

Soam Type n ‘Working mode @

] Use spots :
O use pudses

[ Use sctivine

[ Usehot wie m

Polorky e

oC- @ Ac

.} DCe @ AC+
‘E DL +igniticny)

QO

©

< > -

Filameriung Fllsmerbung: 7, 294, 247, 190

Rys. 6- 3

Poz. Symbol | Opis

- Numer JOB

Metoda spawania

Srednica elektrody wolframowej

Materiat

Rodzaj spoiny

Polaryzacja palnika
Wstepny wybér drutu

Tryb pracy
Uwagi do JOB
Do kazdego JOB mozna w bazie danych zapisa¢ uwagi.

Uzywanie JOB

Stuzy do klasyfikowania JOB i utatwia odnajdywanie zadan spawalniczych, np. podczas transferu z lub do
spawarki.

11 Backup JOB

Klasyfikuje JOB jako ,Backup JOB*, dzieki czemu podczas zapisywania JOB mozna je tatwo wybierac.

12 Typ JOB

Ol I Nl ||~

-
o
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Okno obszaru roboczego

6.5.3 Przebieg programu
6.5.3.1 Spawanie metoda MIG/IMAG
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Rys. 6- 4
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Okno obszaru roboczego

Poz. Symbol | Opis

1 Przebieg programu
Rysunek przehiegu spawania. Ustawianie parametrow, jak czas poczatkowego i koricowego wyptywu
gazu, czas startu drutu zimnego, czasy spawania i zmiany pradu.

2 Parametry programu
Ustawianie parametrow, jak predko$¢ drutu, korekta dtugosci tuku, dynamika tuku, rodzaj spawania, rodzaj
pracy palnika.

3 Przyciski do przetaczanie spawanie reczne / spawanie automatyczne
Wyswietla lub ukrywa dodatkowe parametry dla spawania zautomatyzowanego.

4 Parametry kontroli danych spawania
WH/wyt. funkcji impulsowej (tylko urzadzenia PULS)
Dla startu i zakoriczenia programu mozna ustawié¢ osobno, czy uzywany bedzie tuk standardowy, czy
pulsujacy.
Po aktywowaniu przetaczania procedury, nacisniecie w trybie czterotaktu specjalnego powoduje
przetgczanie pomiedzy procedurg standardowg a tukiem pulsujacym, albo w przypadku trybu Superpuls
przetgczanie miedzy procedurami nastepuje automatycznie.
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Okno obszaru roboczego

6.5.3.2 Spawanie metoda TIG

7 EWwid PC300 Wt ¥1.30 BETARTE Build 2 010,02, 7010 - £:\Pre jekis\Computes usa oM S pe B0 de o T 0Lk b lecas e PR S1 TS ol 300 de. fzt
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COM2 / PHOEN T0DC
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=% ] L% o vaking riwbe U ot v s | 00

Ll e . ‘ew0s d soonss todrance.

C=1 (oo b hie i

<

Symbol

FMITAGRYE PN 417, W0, 54,13

Rys. 6-5
Opis

Przebieg programu
Rysunek przebiegu spawania. Ustawianie parametrow, jak czas poczatkowego i koncowego wyptywu
gazu, czas startu drutu zimnego, czasy spawania i zmiany pradu.

Parametry programu
Tworzenie parametréw, jak prad spawania, zimny drut, gaz ostonowy, rodzaj spawania i tryb pracy dla
programu 1 - 15

Przyciski do przetaczanie spawanie reczne / spawanie automatyczne
Wyswietla lub ukrywa dodatkowe parametry dla spawania zautomatyzowanego.

22
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6.5.3.3 Spawanie plazmowe

T Fwi PC300.Met V130 RFTA/PTEC Ruild 2 D10.07. 2010 F:\Plujeklc\f_nmpnr:r\win\lh':uuEIndiu\CS\pL‘]Dﬁ‘eﬂ]Bn\lxin\R:Iea.-.n\l‘RfiFTS\l.:"il 270 acde. jut
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[ ool ] (oot ] (028 ]
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< > o
1399 [ 4- 199, 174, 79, o8 — !
Poz. Symbol | Opis
1 Przebieg programu

Rysunek przehiegu spawania. Ustawianie parametrow, jak czas poczatkowego i koricowego wyptywu
gazu, czas startu drutu zimnego, czasy spawania i zmiany pradu.

2 Parametry programu

Tworzenie parametrow, jak prad spawania, zimny drut, gaz ostonowy, rodzaj spawania i tryb pracy dla
programu 1 - 15

3 Przyciski do przetaczanie spawanie reczne / spawanie automatyczne

Wyswietla lub ukrywa dodatkowe parametry dla spawania zautomatyzowanego.
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6.5.4  Stale eksperckie
6.5.4.1 Spawanie metoda MIG/IMAG

Te parametry wplywaja zasadniczo na przebieg spawania. Zmiany sa potrzebne rzadko i powinny by¢

e
przeprowadzane tylko przez przeszkolony personel specjalistyczny.
7 bW PC300.Net ¥1.30 BETAPTC Bulld 2 010.02. 2010 - E\Projokte\Computer WinWisualsudio\CSipc300\codoipe 300\ in Kol ase\PRES ETS\phoanix 300 dc. jxt
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POWZSMQRH: POVISMIQPIDL: 427, 340, 54, 15 X
Rys. 6-7
Poz. Symbol | Opis
1 Standardowe zajarzanie MIG/MAG
2 Zajarzanie LiftArc 1
Podajnik drutu zatrzymuje sie i cofa sie, gdy drut natrafi na obrabiany przedmiot.
Zajarzanie tuku, gdy drut ponownie opu$ci obrabiany przedmiot.
3 Zajarzanie LiftArc 2
Podajnik drutu zatrzymuje sie, gdy drut natrafi na obrabiany przedmiot. Zajarzanie tuku, gdy painik zostaje
cofniety.
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6.5.4.2 Spawanie metoda TIG / spawanie plazmowe
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Rys. 6- 8

Poz. | Symbol |0pis

Zajarzanie wysoka czestotliwoscia, zew. wi.
Stosowanie zewnetrznego urzadzenia zaptonowego.
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6.5.5 Zmienne eksperckie
6.5.5.1 Spawanie metoda MIG/IMAG
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Rys. 6-9

Poz. | Symbol | Opis
1 Przyciski do przetaczania pomiedzy parametrami spawania do ustawienia standardowego lub, w

zaleznos$ci od ustawionego urzadzenia, takze coldArc i spawaniem impulsowym.
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Okno obszaru roboczego

6.5.5.2 Spawanie metoda TIG / spawanie plazmowe

£ EWM PC300.Nat ¥1.10 CAZ/IDL Duild 74 D04.02.2008 - C:WProgramme\LWMPCI00,NC o‘RES[TS\pMinix 520 de. jxt
Detei  Anskht  Xb  Ubertragung  Tock  Optionen  Hife
- A=E - P M7 () (00 B30 (8 (I || rroenaxszooc pev | abhdeed |

Akusisiren | [dob | F Cp

WFZ WF3 WY MFS [
COM4 / PHOEHDE S0 D0 [ Z0en | 30nn | 40w | G0 (KGN
Aav | s | mwv | sy ECCTE
EDY I B L)
e
_= 2 E] E]
aw_ | w | e | w0 RO
N L O
| e TN TN T T T |
E Urect/Teed —
< 5| € R

1356 Paranmmber geladen! LMPIMIgRardar dPHY

£ EWM PC300.Nat ¥1.10 CAZ/IDL Duild 74 D04.02.2008 - l'.:\F'rcgluﬂmn\[WM\PCJDU.NO‘\PRES[TS\pMini): 520 de. jxt
Detei  Anskht  Xb  Ubertragung  Tock  Optionen  Hife

(&M 1 (0BT T | prceix s oc DEY | @

|| 4o g
n

COME / PHOEND 520 DE

Fo F1 F2 ] F1 P & i PH ]
oy 2 limin | & Oy || e ]| & Qe ] 101 G |2 Cniars | 2 Cimman | 2 Do | 2 D/
Al omsr [ [0 nmw 0w 0 0 0 i i no
Dyn [] 0 [ [ ) ] 0 [ ]
iy [nar | nat [ wat [ war | war | war [} T 2 [ WCF
Supet -dm
P1. P15 Lk P10 Pl P12 P13 Pl4 P15
[ ] XTI T P I e Fe)
F1.P15Dk (1] (1] (1] [ [ [
e ] [f] [i] [ T 1]
relakl [zt | war | Wer | War | War | War |
T ]
Jif;
T 1
O
Shomeaierare Max zul Molnisom Tolesonmechbiorazet
| [ 5m fiir E1Vist und Iist 000 |

< > €

1356 Paranmber geladent PU3skopelMigPtl]

Rys. 6- 10

Poz. | Symbol |0pis

]

| Przycisk do przetaczania pomiedzy przebiegiem a procesem
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6.6  Transfer danych
6.6.1 Informacje ogéine

& Transfer danych JOB pomiedzy spawarka a komputerem PC odbywa sie¢ po wybraniu w pasku bocznym
przytacza i w menu gtéwnym , Transmisja“, ,Laduj z maszyny“ lub ,,Zapisz w maszynie“.

6.6.2 Ze spawarki
L Load JOB from machine

) Current JOB
() AllJOBs 1-286
@i

|l zer-defined
(%) Backup JOBz

C7 Load JOB from machine fg| ) Inel. JOB uzage
| Factory JOB “ |
) Cu ) User-defined JOBs e.0: 1.2510,15
() AllJOBs 1-256 | |
() User-defined
Rys. 6- 11

«  Wybra¢, czy do programu ze spawarki majg zosta¢ przeniesione aktualne, wszystkie state, wszystkie wolne, wszystkie lub
wybrane przez uzytkownika zadania JOB.

+ W przypadku wyboru zadan JOB zdefiniowanych przez uzytkownika nastepuje rozszerzenie okna. Dzieki temu mozna
wybraé¢ zadania JOB zdefiniowane jako backup lub oznaczone specjalnym zastosowaniem oraz zakresy JOB zdefiniowane
przez uzytkownika. Sg one wéwczas podawane oddzielane przecinkiem lub my$inikiem. ,1,2,5-10,15" transferuje np.
zadania JOB 1i2, JOB 5 do 10 i JOB 15.

Job Fortschritt

Job 2 wird geladen: Gezamt 200% 0:2

Abbrechen

Rys. 6- 12

+ Postep jest przedstawiany, ew. akcja moze zosta¢ przerwana przez klikniecie na przycisk ,Anuluj,
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6.6.3 Do spawarki

L Send JOB to machine

) Current JOB
) AlJOEs 1-256

|l zer-defined

(%) Backup JOBs

[ Send JOB to machine _ O Inicl. JOB usage
|Fan::tn:|r_l,l.JEIE! V|

: () User-defined JOB= e.g.: 1.2.5-10,15
) Al JOBs 1-256 | |

) Uszer-defined

Cancel | [ Seach | [ Cancel ] [ Search ]

Rys. 6- 13

+ Wybrac, czy do spawarki ma zosta¢ przeniesiona lista aktualna, wszystkie lub zdefiniowana przez uzytkownika.

« W przypadku wyboru zadan JOB zdefiniowanych przez uzytkownika nastepuje rozszerzenie okna. Dzieki temu mozna
wybraé¢ zadania JOB zdefiniowane jako backup lub oznaczone specjalnym zastosowaniem oraz zakresy JOB zdefiniowane
przez uzytkownika. Sg one wowczas podawane oddzielane przecinkiem lub mysinikiem. ,1,2,5-10,15" transferuje np.
zadania JOB 1i2, JOB 5 do 10 JOB 15.

dob 2 wed gespeachert Gesamt 0 (2

Rys. 6- 14

+ Postep jest przedstawiany, ew. akcja moze zosta¢ przerwana przez klikniecie na przycisk ,Anuluj*,
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6.7  Poréwnywanie JOBs

W menu gtéwnym w ,Tools" znajduje sie punkt ,Poréwnaj JOBs".
Jesli lista poréwnawcza nie jest widoczna, zostanie wySwietlona po wstawieniu pierwszego JOB.

C7) Auswahl Jobvergleich EHEHZI

[ Aktveller Job

Job per Waus wablen

Benutzerdefinierte Jobs 2B.: 1251015

o ']

[ Abbrechen |

Rys. 6- 15

«  Wybra¢, czy do listy poréwnawczej ma zosta¢ dodany aktualny lub zdefiniowany przez uzytkownika wyb6r JOBs. Potwierdzié
w oknie dialogowym przyciskiem ,0K".

FH® ML 9 B M (4 [31 | B4 (4 @ 1@ PHOENIX 520 0C | Aukomat-Schwedien | &, Q&
Akhuskinsen ldob | P biaud | i A
n
CXIM4 / PHOENDE 520 DE
irs
O] StetFiog Putsen Ein O SchwVedtmichating 0] EntFiog PultenEn
.
A A
Parametername 10 9
» 020 0
POVIMigPH, W0 1200%
PHMigFHX .[lf'll.& 050
PUkonMigPH: 0w o
PINV1ABsMagPH .7|im’hm & Den/roan
PiislopsMigPHL= 03 030
PEAGFHXY .[l'ﬂl.i .||'Jh
Pi2shopeMigPH 010: 0105
POVEMIgPHK 800%  |800%
PIMiFH 020|020
BUkor3MigPH< o o
POV3AMigPHA 2 Do | 5. iy
FidilcneMigPH 010s 0108
| P GekopeMagPHL 0N 0
" 2L i1 113
[ Jobs sind unglsich! |= PEIMIPHY

Rys. 6- 16

Rézne parametry przedstawiane sa w kolorze czerwonym.

Funkcje:

+  Zaktadkami kart mozna przetacza¢ wyswietlone parametry pomiedzy JOB, przebieg programu, state eksperckie i zmienne

eksperckie.

+ Przyciskiem ,Metoda“ na pasku narzedzi mozna przetacza¢ pomiedzy Automatyczny / Reczny, Standardowy / Impulsowy i

ew. coldArc.

+ Zaznaczone na liscie parametréw wiersze posiadajg w obszarze roboczym niebieskie ramki. Wiersze zaznaczane sq przez
wybor przyciskami w pierwszej kolumnie tabeli.
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6.8  Opcje

6.8.1 Informacje ogéine

L->n

Niektore opcje sg aktywne dopiero po zakoniczeniu i ponownym uruchomieniu programu.

6.8.2 Ustawienia

Poz.

C Einsteliung

o 7] Dats automolisch sichem ko [0 21 min Wk e ®
o [ | Praswertachus shivasien ) l l

7 Einstitlung [/ [ © Finstetiung, EEE

Progiamm| Admn | Sprachen Erogramm | Admin | Seeschen

] Patwort banuten [ Masken benuzen @ - .“ =7
Passwit @ O
@ ralns
Heuss Pasavscet sy
I
]

|| i

- ©

[ Obemetwmen ..

Symbol

Rys. 6- 17
Opis

Pomijanie btedéw podczas otwierania
Podczas otwierania plikdw bazy danych zwykle nie sg przedstawiane zadne komunikaty o btedach.

Zawsze tworz kopie zapasowa
Podczas kazdego zapisywania tworzona jest kopia zapasowa z rozszerzeniem *.bak.

Zapisuj plik automatycznie co n minut
Zapisuje baze danych automatycznie na twardym dysku co n minut.

Aktywuj ochrone hastem
Zaktadki kart State eksperckie i Zmienne eksperckie sg ukrywane i sq ponownie dostepne tylko po
wpisaniu hasta eksperckiego w menu gtéwnym w ,Opcje / Hasto ekspert”.

Uzyj hasta

Po aktywacji ustawienia tej strony dostepne sa tylko za pomoca hasta. W polu ,Nowe hasto" wpisa¢ hasto
administratora. Po potwierdzeniu przyciskiem ,Przejmij* i ponownym uruchomieniu programu zmiany
mozliwe sg tylko po wpisaniu hasta administratora w polu ,Hasto".

Uzyj masek
Pola wprowadzen sa maskowane, zmiany nie sg mozliwe.

Zezwalaj na reset fabryczny
Wiacza lub wytgacza mozliwosé przywrocenia ustawien fabrycznych spawarki w menu gtéwnym.

Przycisk ,,Przejmij“
Zmiany na tej zaktadce musza zostac jeszcze raz potwierdzone.

Wybor jezyka
Przez zaznaczenie opciji przed flagami mozna przefaczaé jezyk obstugi programu.
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6.8.3 Poréwnanie bazy danych
6.8.3.1 Otwieranie drugiej bazy danych

Offnen ‘1|[Z|
Suchenin | [ PRESETS v O & = m-
LY phoenlx 300 di.jixk Tetrlx 400 DiC,jxt
i phoenlx 330 Coldarca. jxt tetr\x 420 acdc.jxk
Zuletzt HT | phioenis: oldarcd jxb k7] tetrix i, i
UxT|phoenix 330 Coldarcd kb [I4T tetriz 420 di,jxt
wenwendete 0 [T]phaenix 330 Coldarcjxe AT TETRIZ 500 AcDe. jxt
— [ETlphaeni: 330 de.jt [ Tetri 500 DC. e
[ [phoeni: 400 de.jxt [Rcetrix 520 acde. jxt
Desklop phnenix 420 de.jxt tetr\x 520 d.jxt
phnenix 500 Coldarc. jxt
phoenix 500 de.jxt
phoenix 520 de.jxt
Eigene.Daiskn Tatrlx 270 AcD,jx=t
tetrlx 300 acdc.jxt
- tetrlx 300 de.jxk
:'_i];! [ Tetrix 350 AcDe. jxt
A [T ltetri 350 de.jut
Arbeitsplatz
"9 Dateinarne: “ hd ‘ [ Offren ]
B
Netzwerkumgeb | Dateityp: Jobtext Datei [*jut) v [ abbrechen |

Rys. 6- 18

Wybra¢ menu gtéwne, opcje, poréwnanie baz danych.
Poprzez okno dialogowe zostaje otwarty drugi plik bazy danych, ktéry ma zosta¢ poréwnany z aktualnie otwartym.

Baza otwarta i baza wybrana do poréwnania musza by¢ kompatybilne. Dlatego rézne metody spawania, jak
MIG/MAG, TIG, itd. nie moga by¢ poréwnywane.

L

6.8.3.2 Wybhér zestawéw danych

T pBAbgleich
DB1: C:\Programme’Evm'\PC300 Net\PRESET S \phoere 330 Coldduc pt
.'Jub - W T Mu_aid Draht/Elekinode Gas Hahtan Brennes -~
2 Mig/Mag Sg2 01 Smen 100Co2 DCe
3 MigMag Sg2 T 100%Ca2 DCe
& MigMag Sg2 0 Benms B0 DC+
T MigMag Sg2 0.3mm B0-80% DCs 2
< >
— r
0 BG) G2 &0
DB2 C:\Programeme\E wm Met\PRESETS\phosret 330 Colddacd
Job Typ Hatenal Desht/Elekhrode Gas Nahtat Brennes - |
148 MigMag Sg2 1.2mm 80-90%A DCe
C‘l)l Sg2
150 MigMag S 1.2mm 0G0 DCe
151 MigMag sg2 1.20m B090% DC-
1582 MigMag Sp2 1.2mm B0-90%A o a
< 3>
Bemerung
Rys. 6- 19
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk do wyboru zestawu danych
2 Przycisk do przesuwania zestawu danych
3 Przycisk do kopiowania zestawu danych
4 Przycisk Dalej
Prowadzi do kolejnego okna dialogowego, w ktdrym ustalane sg numery JOB
skopiowanych/przesunietych zestawéw danych.
5 Przycisk Anuluj
Powoduje przerwanie akcji w tym miejscu i powrdt do poprzedniego okna/pola dialogowego.
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6.8.3.3 Przyporzadkowanie nowej pozyciji
Zaraz po nacinieciu przycisku wyboru rekordu danych otwiera sie okno dialogowe do przyporzadkowywania nowej pozycji w
drugiej bazie danych.
Kierunek przedstawiany jest w kolumnie ,Przemieszczanie".

O

c Adopl Dalabase

Job

AT

Type

MIGMAL
MIGMAG
MIGMAL
MIGMAG
MIGMAL

Marenal

Tmm
.|]flm
| 0.8mm
.l]im
1,6mm
.1?mm

Wire/Electiode Gaz

100%Co2
TNECa2
100%Co2
A
100%Co2
TNECa2

Seam Type

Torch
DC+
0C»

|oc.

DC+
DCs

DCs

Rys. 6- 20
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk do wyboru zestawu danych
2 Przycisk Poréwnywanie DB
Zestawy danych przyporzadkowane wczesniej przyciskiem wyboru zestawu danych sg poréwnywana i
nastepuje zamkniecie okna.
3 Przycisk Powrot
Zamyka aktualne okno i powoduje powr6t do poprzedniego okna.
4 Przycisk Anuluj
Powoduje przerwanie akcji w tym miejscu i powr6t do poprzedniego okna/pola dialogowego.
. ————
£ S e &
1 & s o — =
QT’.:M ) Empiy ) Alocaled
[M: J [ :w J\_@l
Rys. 6- 21
Poz. Symbol | Opis
1 Przycisk do wyboru zestawu danych
2 Przycisk Przejmij
Wybrana pozycja jest przejmowana i okno dialogowe zostaje zamkniete.
3 Przycisk Szukaj
Lista jest tworzona na nowo wedtug wybranych w ustawieniach filtra kryteriow.
4 Ustawienia filtra
Przycisk Anuluj
Powoduje przerwanie akcji w tym miejscu i powr6t do poprzedniego okna/pola dialogowego.
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6.8.4 Miernik

|-_'-"Measuring Instrument Q@@

@

Program sequence

dm/min

e it

Omdmin \
0205 ~—— 080 ————0.3s ——020: — 2 — 3 0315 @503 4@? 1,00z
110=0.50s; O¥= 0.0m/min; Cursor: (02,385, 01 Om/min) Scale= 007,000 Syr%»ﬁbs Program: |2 ¥ [] 5! |

(6)
\/'\-"'r‘ ouUoCc
'_-, / l'.i';" l"l'l Ll“.'”':
° Uiste—1) ... —(13)
. Normal AC special
lisgA—8 )~ . 6Cp

B DV/(m/min /@ Therm. pulses

IMotor/4-10) @ kHz puls o

Operating mode ©
Job @ @ Non-latched @ Special non-latched

Prog @ @ Latched @ Special latched

Rys. 6- 22
Miernik stuzy do rejestrowania w czasie rzeczywistym parametrow spawania podtgczonych spawarek.
W menu gtéwnym w opcjach, wybor parametréw mozliwa jest konfiguracja wy$wietlonych tu parametréw.
Poz. Symbol | Opis

1 Przebieg programu

Przebieg programu przestawiany jest zgodnie z logarytmem dla czasu i zgodnie ze skalg dla amplitudy w
amperach (Tetrix / FocusTig) i m/min (Phoenix / alpha Q). Po zmianie parametrow w przebiegu programu
za pomocg oprogramowania PC300.Net nastepuje przemodelowanie grafiki.

2 Syn
Wigczanie lub wytgczanie trybu synergii.
3 Abs
Uzycie absolutnych wartosci pradu (Tetrix / FocusTig) i absolutnych wartosci drutu (Phoenix / alpha Q).
4 Program
Wybdr numeru programu do utworzenia grafiki.
5 Scale
Skalowanie przedziatu czasu.
6 Czerwony tekst

Okresla aktualng faze przebiegu programu.
Faza zatrzymania, poczatkowego doptywu gazu, zajarzania, zmiany pradu, gtéwna, kocowa, koncowego

doptywu gazu.
7 Uist/V

Zmierzone napiecie spawania w woltach.
8 list/A

Zmierzony prad spawania w amperach.
9 Podajnik drutu (m/min)

Zmierzona warto$¢ rzeczywista dla podajnika drutu

34
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Poz. Symbol | Opis
10 IMotor/A
Zmierzona warto$¢ rzeczywista pradu silnika przy podajniku drutu.
11 Job
Aktualnie wybrany Job na spawarce.
12 Prog
Aktualnie wybrany program (numer programu) dla programu A.
13 Metody
Wyswietlanie aktualnej metody spawania.
14 Tryb pracy
Za pomocg kolejnych czterech diod przedstawiany jest aktualny tryb spawania.
099-008096-EW507 35
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7.1
7.1.1

7.1.2

7.1.3

Zatacznik A

EWMBACK.Net

Koncepcja okienek

EWMBACK.Net do dodatkowy program do szybkiego zapisywania i ponownego zapisywania JOB ze spawarek Phoenix, alpha
Q, Tetrix lub FocusTig.

Uruchamia sie go z menu start ,Programy”, ,PC300.Net", ,ewmback.Net" lub poprzez utworzony podczas instalacji skrét na
pulpicie.

1 EWM EWMUACK NLT Build 3 2006
Ansicht  Togls  PHOENTY S00 DC

SIS ¥
R

Rys. 7-1

Poz. Symbol | Opis

1 Pasek boczny
Stuzy do wy$wietlania i wybierania podtaczonych do ztaczy urzadzen.

Symbol oznaczony na szaro: Zadne urzadzenie nie jest podiaczone.

Symbol kolorowy: Urzadzenie podtaczone.

2 Przycisk do zapisywania JOB ze spawarki.

Przycisk do ponownego zapisywania JOB na spawarce.

4 Pasek menu gtéwnego

Tu mozna ustawia¢ np. jezyk i ochrone hastem.
Uruchamianie zapisywania

Pojawi sie zadanie wpisania hasta dla archiwum.

Standardowe hasto po instalacji to ,ewmback"

+ W oknie dialogowym nalezy wybra¢ lub wpisa¢ nazwe pliku.

+ Nastepnie mozna poda¢ dodatkowe informacje, jak lokalizacja, dziat itp.

+ Podobnie do transmisji do programu PC 300.NET mozliwe jest ustalenie zakresu zapisanych JOB. Mozliwe jest zapisanie
wszystkich, statych, wolnych, aktualnych lub zdefiniowanych przez uzytkownika zakreséw JOB.

Uruchamianie ponownego zapisywania

+ W oknie dialogowym nalezy wybra¢ nazwe pliku archiwum.

+ Po otwarciu wySwietlane sg dodatkowe informacje, jak lokalizacja, dziat itp.

+ Po potwierdzeniu pytania bezpieczenistwa dane zostang ponownie zapisane w spawarce.
+  Okno postepu informuje o przebiegu.

36

099-008096-EW507
18.02.2010



em;i-n

Zatacznik B

Sterowanie skryptem

8 Zatacznik B

8.1

Sterowanie skryptem

7 saripaaor

Rys. 8- 1

Do tworzenia plikéw skryptu mozna uzywac¢ zwyktego edytora tekstu, jak np. Notatnik Windows.

Skrypt mozna przetestowa¢ w zainstalowanym programie Skript Editor, dostepnym z menu gtéwnego w opcji "Tools". Skrypt
wstawi¢ poprzez kopiuj&wklej do gornego okna ,Editor” i nacisna¢ przycisk ,Wykonaj“.
Komunikaty btedow / powodzenia wy$wietlane sg w dolnym oknie ,Raport".

Polecenie Skladnia Znaczenie Wskazowka

UseReport UseReport(nazwa pliku.log) Plik log tworzony jest pod podang | Utworzenie pliku log stuzy do
nazwa pliku. wyszukiwania bted6w i nie jest

konieczne.

LoadJXT LoadJXT(nazwa pliku.jxt) Otwierana jest podana pod nazwg | Otwarcie bazy danych jest
pliku baza danych. konieczne przed wszystkimi innym

akcjami w kazdym skrypcie.

DelJob DelJob( [ ju, js, J5, jo, N1 ) Rozdzielone przecinkami podane | Podczas wprowadzania list
zadania JOB sg usuwane. rozdzielony przecinkami nalezy je

DelJob( [jz-jn] ) Usuwane jest JOB 1 do JOBN. | zamknac w nawiasach
kwadratowych.

CopyJob CopyJob(zrédto, [ j1, j2, j3, JN] ) JOB z numerem ,zrddto” jest Podczas wprowadzania list
kopiowany na rozdzielang rozdzielony przecinkami nalezy je
przecinkami liste zadan JOB. zamkna¢ w nawiasach

CopyJob(zrédto, [ji - jn]) JOB z numerem ,zrodto” jest kwadratovyych. N
kopiowany na zadania JOB j1 do | Dane, zapisane w miejscach
n. docelowych, sg nadpisywane
przez dane zrodtowego zadania
JOB!

SetByName SetByName( Parametry ps, p2, pn W zadaniach | Chodzi 0 wymienione parametry.
i1, j2. N, [P1, P2, Pn], JOB jy, j2, jn Sq Ustawiane na Nazwy sg takie same, jak w
[warto$¢:, warto$cz, warto$én] ) warto$ci wartos¢s, wartoscz, PC300.NET.

warto$cs. Wartosci przekazywane sq w
postaci stringéw, znakiem
dziesietnym jest kropka (.).

SaveJXT SaveJXT(nazwa pliku.jxt) Podana pod nazwa pliku baza Istniejgca juz baza danych pod tg
danych jest zapisywana. sama nazwa jest ew.

nadpisywana.

For ... Next For(A,Start,End,Step) Zadania JOB usuwane sq w petli | Przyktad:

DelJob($A) od Start do End w podanych w For(A,1,10,2)
Next() Step krokach. DelJob($A)
Next()

Usuwa zadania JOB 2, 4, 6, 8, 10

L-on

Polecenia nie moga zajmowac wiecej niz jeden wiersz, dlugos¢ wiersza jest przy tym ograniczona.
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Eigenschaften von PC300.exe E'@

Allgemein | Yerknlipfung | Kompatibilitat | Sichertheit

! PC300.exe
4

Zieltyp Arnwendung

Zielort: FPC300.Met

Ziel: CAPC300 exe -sk "c:h\skriptedJob Copy, skr”
Ausfidhren in: C:X

T astenkombination: | Keine

Ausfidhren: MNommales Fenster v
Kommentar: |
[ Ziel suchen. .. ] I Anderes Symbaol... ] ’ E rwaeitert. . ]

I 0K l [ Abbrechen J [UI_Jemehmen]

Rys. 8- 2

Skrypty moga zosta¢ przestane do PC300.NET podczas startu programu jako parametry ,-sk".
Program sig uruchamia, wykonuje skrypt i ponownie sie wytacza.

Parametry mogg by¢ wprowadzane komfortowo przez utworzenie potaczen z plikiem PC300.exe i przez podanie we
wiasciwosciach potaczen jako celu nazwy danego skryptu.

Potaczenia powinny posiadac jednoznaczne nazwy i by¢ zapisane w fatwo dostepnym miejscu, jak np. pulpit.

& Pomiedzy nazwa pliku PC300.exe, parametrem ,-sk“ a nazwa skryptu musi znajdowac sie pusty krok. Jesli
nazwa skryptu lub $ciezka do skryptu zawiera pusty krok, musi ona zosta¢ umieszczona w cudzystowie.
Przyktad:

C:\Programy\EWM\PC300\PC300.exe —sk “C:\PC300 Skripte\JOBs sichern.skr"
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Zatacznik C

Dodatkowe funkcje klawiatury

Zatacznik C

Dodatkowe funkcje klawiatury

Oprocz zwyktych skrétéw klawiaturowych Windows, jak np. <ctrl>&<c> do kopiowania tekstu do schowka i <ctrl>&<v> do
wklejania, dostepne sg dodatkowe przydatne funkcje, utatwiajace obrobke parametrow.

Klawisze / znaczenie

Funkcja

Wskazowka

Eafa

Cofanie ostatniej zmiany

Kazde kolejne nacisnigcie tej kombinacji powoduje
cofniecie kolejnej zmiany, az do stanu ostatniego

Ctrl i klawisz Z JE
zapisania.
=] Przeskakuje na kolejne pola wprowadzania Klawisz tabulatora utatwia nawigowanie pomigdzy
msz tabulatora polami wprowadzania.
& E Przeskakuje na poprzednie pole
Shifti Tab wprowadzania

[

Klawisze strzakki

W polu wprowadzania powodujg zwiekszenie
lub zmniejszenie wartosci parametru

099-008096-EW507
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Zalacznik D

Oddziaty firmy EWM

10

Zatacznik D

10.1 Oddziaty firmy EWM

WWw.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Giinter-Henle-StraRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

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

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING GmbH

Niederlassung Nord

LindenstraRe 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING SALES s.ro.

Prodejni a poradenské centrum

Tyr3ova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING GmbH
Scharnsteinerstrale 15

4810 Gmunden - Osterreich

Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

Sachsstrale 28

50259 Pulheim - Deutschland

Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.ro.

T 9. kvetna 718

407 53 Jitikov - Tschechische Republik

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroRRbritannien
Tel: +44.1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China
Tel:+ 86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com
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