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Informacje ogdélne

A OSTRZEZENIE

- .| Przeczytaé instrukcje eksploatacji!

TT Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegolnosci wskazéwek dotyczgcych bezpieczehstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

» To urzgdzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzujacy-
mi przepisami oraz normami i moze by¢ uzywane, serwisowane i naprawiane tylko przez
wykwalifikowane osoby.

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

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

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

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania urzadzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgdzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedagce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Strale 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wiasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentacji

A NIEBEZPIECZENSTWO

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploataciji, ktéore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

+ 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, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko lekkich obrazen osoéb.

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

15>  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé uzytkownik, aby unikngé¢ szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

099-00L104-EW507 5
10.03.2020



Dla wtasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

1= |Zwro¢ uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
kng¢)

Wytgcz urzadzenie

Zwolnij

Witacz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetgcz

poprawnie / prawidtowo

Obro¢

Wejscie

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

N 8l Bl 5 B 8

\é/
/I\

Lampka sygnalizacyjna swieci na
zielono

Nawigu;j

10 & ®© \® O

y
Ly
&

Lampka sygnalizacyjna miga na
zielono

Wyjscie

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

Y |Prezentacja wartosci czasu
c 4s ¥ |(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

\é/
ll\

¢

—y«— |Przerwanie prezentacji menu (mozli- Lampka sygnalizacyjna miga na

wos¢ dalszych ustawien) ¥, |czerwono
) Narzedzie nie jest konieczne / nie
>I.j< uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzy¢
6 099-00L104-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacji

23

Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ta instrukcja eksploatacji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploataciji
wszystkich komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przykfad systemu spawalniczego.

Poz. |Instrukcja eksploatacji

A.1 Podajnik drutu, skrzynka odtgczania mediow
A.2 |Instrukcja przebudowy opcji

A.3 |Robot

A.4 |Interfejs robota

A.5 |Zrédto pradu spawania

A6 |[Sterownik

A.7 | Przystawka zdalnego sterowania
A.8 [Zigcze antykolizyjne

A.9 |Uchwyt spawalniczy

A Kompletna dokumentacja

099-00L104-EW507
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Zakres zastosowania

ewn

3

3.1

3.2

3.3

3.4

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!
Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
L= jacymi 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 pojawic¢ sie
zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody

wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywac zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

Zakres zastosowania

Sterownik urzgdzenia dla spawarek wieloprocesowych do spawania tukiem elektrycznym w

nastepujgcych metodach spawalniczych:

Seria urzgdzen

Metoda gtéwna spawania MIG/MAG

tuk standardowy

tuk impulsowy

g o
o |3 ﬁQQQ
X |2 |g |g S |e (2 [X |2
o lo | [X |€ 12 |2 |2 |¢ |8
< |< |o |2 |6 |2 |0 |e |2 |E
s 12 |2 |3 12 |5 |2 | |¢e |=
6 |0 |83 |8 |2 |8 |2 |B | |2
= |S |8 |s |2 |g |2 |8 |8 |&
Titan XQR AC GGG NCNCHCACHC A,
Titan XQR VI I IV IV NV NN N ® N

Uzytkowanie i eksploatacja wylgcznie z nastepujgcymi urzagdzeniami

Nastepujgce komponenty systemu mozna tgczy¢ ze soba:

Ten opis moze by¢ stosowany wytgcznie do urzadzen ze sterownikiem urzadzenia RC XQ Expert 2.0

Rob .

Sterownik RC XQ Expert 2.0 Rob [RC XQ Expert 2.0 Rob LG [ RC XQ Expert 2.0 Rob WLG
urzadzenia

Opis

wego

Obowiazujgca dokumentacja
* Instrukcje eksploatacji potgczonych spawarek
» Dokumentacja opcjonalnych rozszerzen

Wersja oprogramowania

Bez potgczenia siecio- ‘Wersja z LAN

Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgca wersje oprogramowania:

21.0.0

‘Wersja z WiFi i LAN

Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia jest wyswietlana na ekranie startowym podczas

uruchamiania.

099-00L104-EW507
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evﬁ'n Szybki przeglad
Uktad sterowania — elementy sterownicze

4 Szybki przeglad

4.1 Uklad sterowania — elementy sterownicze

\ 4.0m/Jrmin 1294
d— P I‘—]ﬁ 0.0lmin 21.0v

i Sup o

mmin | 18 | AN
Pz\ . Eﬁl‘

EX-X0Q AMMEICE
Rys. 4-1
Poz. [Symbol |Opis
1 - — Przycisk Ustawienia systemowe

==l |Wskazanie systemu i konfiguracji ustawien systemowych.

2 m Wyswietlacz urzadzenia

=1 | Graficzny wy$wietlacz urzadzenia do prezentacji wszystkich funkcji urzgdzenia, menu,
parametréw i ich wartosci.

3 | &> |Przycisk Interfejs USB
Obstuga i ustawienia interfejsu USB.

4 Interfejs USB
Transfer danych offline (zdolnos$¢ taczenia pamigci USB - preferowane przemystowe
pamieci USB).

5 = Pokretto (Click-Wheel) Moc spawania

(Przy aktywowanym pods$wietleniu tta mozliwe sg ustawienia.)

I R Ustawienie mocy spawania
®mmmmmmeee Ustawienie r6znych wartosci parametrow w zaleznosci od wstepnego wyboru.
=]

6 <3 Pokretto (Click-Wheel) Korekta tuku

Przy aktywowanym podswietleniu tta mozliwe sg ustawienia.

Interfejs - Xbutton
ﬁ?ﬁ Aktywacja spawania ze zdefiniowanymi uprawnieniami uzytkownika celem ochrony
przed nieupowaznionym uzyciem.

I ® mmmmmeeeee Ustawienie korekty dtugosci tuku
® mmmmmeeeee Ustawienie dynamiki tuku swietlnego

8 | ABCD |Przyciski AB C D (kontekstowe)

099-00L104-EW507 9
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Szybki przeglad ev\;’r’
Symbole ekranowe

Poz. [Symbol |Opis

9 : Przycisk Arc

» Sytuacja wyjsciowa ekran gtéwny: Zmiana pomiedzy typem ekranu gtéwnego 1 2.
» Sytuacja wyjsciowa dowolne podmenu: Powrét do ekranu gtéwnego.
* Nacisnagé i przytrzymacé: Po 3 s urzgdzenie przechodzi w tryb blokady.

W celu odblokowania ponownie nacisngc i przytrzymac przez 3 s.

10 I. Przycisk Menu

4.2 Symbole ekranowe
Symbol Opis

ﬁ"‘ Gaz ostonowy

Rodzaj materiatu

Wprowadzanie drutu

Ustawienia rozszerzone

8
B
-8¢ Wycofanie drutu
e

-8-/5., Tryb ustawiania

1 Tryb pracy 2-taktowy

M, Tryb pracy 2-taktowy specjalny

trr Tryb pracy 4-taktowy

Tryb pracy 4-taktowy specjalny

JOB Zadanie spawalnicze

ZUR superPuls

Funkcja Superpuls wytgczona

Usterka

Btad temperatury

Grubosé materiatu

Zablokowana, wybrana funkcja nie jest dostepna przy aktualnych uprawnieniach dostepu -
sprawdzi¢ uprawnienia dostepu.

suif
=3 Tryb pracy Spawanie punktowe
e
i
()
I

Predkos¢ podawania drutu

Korekcja dtugosci tuku

Moc spawania

Program (P0-P15)

Ostrzezenie, moze ono poprzedzaé usterke

Przewodowa sie¢ lokalna (LAN)

Bezprzewodowa sie¢ lokalna (WiFi)

Niemozliwe, sprawdzi¢ priorytety

Zalogowanie Xbutton

Zalogowanie Xbutton

i
ki
P
A
e
=

@ Uzytkownik zalogowany
%
3
(=
M

Dynamika tuku

10 099-00L104-EW507
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Symbol Opis
Nie rozpoznano numeru wersji Xbutton

Anuluj proces

Potwierdz proces

7

®

Q@

@' Srednica drutu (materiat dodatkowy)
=

v

Nawigacja menu, jedno menu wstecz

Nawigacja menu, Rozwiniecie zawartosci widoku

% Zapis danych na no$niku USB
% tadowanie danych z nognika USB

Zapis danych na nos$niku pamieci USB

Przyciski przetgczenia typu ekranu 3/4

Spawanie tukiem pulsujgcym

Spawanie tukiem standardowym

Metoda spawania

Aktualizacja

Po spawaniu wyswietlane sg ostatnio wykorzystywane do spawania wartosci (wartosci
Hold) z programu gtéwnego
Informacja

Prad spawania

Napiecie spawania

Prad silnika podajnika drutu

Czas spawania

Gaz plazmowy

Predkos¢ podawania drutu

(E=RRhbe eor e

Wartos¢ poprawna lub odpowiednia

4.3 Wyswietlacz urzadzenia

Na wyswietlaczu urzadzenia prezentowane sg w formie tekstowej i/lub graficznej wszystkie informacje
potrzebne uzytkownikowi.

4.3.1 Wartosci rzeczywiste, zadane, ostatnie

Parametr Przed spawaniem Podczas spawania Po spawaniu
Wartos¢ zadana Wartosé Wartosé Ostatnia | Wartosé
rzeczywista zadana wartosé zadana

Prad spawania O M a

Grubos$¢ materiatu O M O M

Predkos¢ podawania O M a

drutu

Napiecie spawania M O M O
099-00L104-EW507 11
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Wyswietlacz urzadzenia

4.3.2 Ekran giéwny

Ekran gtéwny zawiera wszystkie informacje potrzebne do procesu spawania przed, w trakcie oraz po jego
zakonczeniu. Ponadto wyswietlane sg na nim stale informacje o statusie oraz stanie urzgdzenia. Na
ekranie gldbwnym mozna odczyta¢ réwniez funkcje przyciskéw kontekstowych.

Uzytkownik ma do dyspozycji rézne, dowolnie wybierane ekrany gtéwne.

4.3.2.1 Wartosci rzeczywiste

© -®
@_ |

_@

Poz. [Symbol |Opis
1 Informacje o wybranym zadaniu spawalniczym
Numer JOB.
2 Wskazniki danych spawalniczych
Prad i napiecie spawania, aktualny status przebiegu spawania.
3 Wskazniki parametrow procesu
Predkos¢ podawania drutu, tryb pracy itp.
4 Wskazniki statusu systemu
Status sieci, status btedu itp.

4.3.2.2 Zadane

@ N

— — —

@z
ﬁ— PE_—_—_—_—__ . —
RN
|
: m/min
PO | 80
Rys. 4- 3
Poz. [Symbol |Opis
1 Informacje o wybranym zadaniu spawalniczym
Numer JOB.
2 Wskazniki parametréw procesu
Predkos¢ podawania drutu, tryb pracy itp.
3 Zakres regulacji parametréw procesu
Tryb pracy, korekta napiecia, program, sposob spawania itp.
4 Wskazniki statusu systemu
Status sieci, status btedu itp.
4.3.2.3 Warianty ekranu gtéwnego
Typ 1 ekranu gtéwnego |Typ 2 ekranu gtéwnego
12 099-00L104-EW507
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e\A;f'n
JOE 9

m 0B 207 o

(A3
T 1

® 4.0 min 1294
ﬂ 0 .|:||II'TI'|tI'| 21.0v

JL

Su

P2 | 4.

Wybér odpowied

0.0kWw

| p o4
m/min & -
0 m +0 6.6, S4P fnn

Rysunek 4-4

niego wariantu (typu ekranu gtéwnego) mozna wykona¢ w menu konfiguracji urzgdzenia

(system) . Miedzy typem 1 i 2 ekranu gtdwnego mozna przechodzi¢ réwniez bezposrednio w oknie
gtébwnym (przyciski w lewym gérnym rogu okna lub przycisk Arc).
4.3.3 Ekran startowy

Podczas uruchomienia na ekranie wyswietlana jest nazwa sterownika, wersja oprogramowania urzgdze-
nia oraz ustawiony jezyk obstugi.

o
Onr

_®
_@

Rys. 4-5
Poz. [Symbol |Opis

1 Nazwa sterownika urzadzenia
2 Pasek postepu

Wskazuje postep tadowania podczas uruchomienia
3 Wskazanie wybranego jezyka

Jezyk obstugi mozna zmieni¢ podczas uruchamiania.
4 Wersja oprogramowania sterujagcego

099-00L104-EW507
10.03.2020
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Obstuga sterownika urzadzenia

4.3.3.1 Zmiana jezyka
Uzytkownik podczas uruchomienia sterownika urzgdzenia moze wybrac lub zmieni¢ jezyk obstugi.
+  Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
* Podczas fazy uruchomienia (widoczny napis WELDING 4.0) nacisng¢ przycisk kontekstowy [D].
+ Woybra¢ jezyk obracajgc pokrettem sterujgcym.

» Potwierdzi¢ wybor jezyka naciskajgc pokretto sterujgce (mozna rowniez wyj$é z menu bez do-
konywania zmiany naciskajgc przycisk [A].

»Deutsch
English

ltaliano
Latviski

»Deutsch

Enillsh

laliano
Latviski

5 P

Rys. 4- 6

44 Obstuga sterownika urzadzenia
Obstuga odbywa sie zasadniczo za pomocg centralnego pokretta sterujgcego umieszczonego pod
wyswietlaczem urzadzenia.
Odpowiednie punkty menu wybiera sie obracajgc (nawigujgc) i naciskajgc (potwierdzajgc) centralny
przycisk sterujgcy. Dodatkowo lub alternatywnie mozna wykorzysta¢ do potwierdzania przyciski kontek-
stowe umieszczone pod wyswietlaczem urzadzenia.

14 099-00L104-EW507
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441

4.5

4.6

4.7

Ustawienie mocy spawania

Ustawienie mocy spawania odbywa sie przy uzyciu pokretta (Click-Wheel) mocy spawania. Ponadto pa-
rametry moga by¢ dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w roznych menu urzadzenia.
Ustawienie MIG/MAG

Moc spawania (doptyw ciepta do materiatu) moze by¢ zmieniana przez ustawienie nastepujgcych trzech
parametréw:

» predkos$é podawania drutu &

« grubos$¢ materiatu ==

* prad spawania A

Te trzy parametry sg od siebie zalezne i zmieniajg sie zawsze razem. Decydujgcg wielkoscig jest tutaj
predkos¢ podawania drutu w m/min. Tg predkos$é podawania drutu mozna regulowac w krokach co

0,1 m/min (4.0 ipm). Przynalezny prgd spawania i zwigzana z nim grubos¢ materiatu sg okre$lane na po-
dstawie predkosci podawania drutu.

Wskazany prad spawania i grubos¢ materiatu nalezy rozumie¢ jako wartosci orientacyjne dla uzytkownika
i sg one zaokraglane do petnej wartosci natezenia prgdu i do grubosci materiatu 0,1 mm.

Zmiana predkosci podawania drutu, na przyktad 0,1 m/min, prowadzi do mniej lub bardziej duzej zmiany
wskazania prgdu spawania lub wyswietlania grubosci materiatu, w zaleznosci od wybranej srednicy drutu
spawalniczego. Wskazanie prgdu spawania i grubosci materiatu sg zalezne takze od wybranej srednicy
drutu.

Na przyktad przy zmianie predkosci podawania drutu o 0,1 m/min i wybranej $rednicy drutu 0,8 mm
nastepuje mniejsza zmiana pradu lub grubosci materiatu niz przy zmianie predkosci podawania drutu o
0,1 m/min i wybranej srednicy drutu 1,6 mm.

W zaleznosci od $rednicy spawanego drutu mozliwe jest, ze wystgpig mniejsze lub wieksze skoki w prze-
dstawieniu grubosci materiatu lub prgdu spawania, lub tez zmiany widoczne sg dopiero po kilku
,Kliknieciach” pokretta. Tak jak opisano powyzej, przyczyng tego jest zmiana predkosci podawania drutu o
0,1 m/min na kazde kliknigcie i wynikajgca z tego zmiana pradu lub grubosci materiatu w zaleznosci od
wybranej srednicy drutu spawalniczego.

Nalezy réwniez zauwazy¢, ze wartos¢ orientacyjna prgdu spawania wskazywana przed spawaniem moze
réznic sie od wartosci orientacyjnej podczas spawania w zaleznosci od faktycznego wolnego wylotu drutu
(wolny wylot drutu, ktérym jest wykonywane spawanie).

Powodem tego jest wstepne podgrzanie wolnego wylotu drutu przez prad spawania. Na przyktad wstepne
podgrzanie drutu spawalniczego zwieksza sie przy diuzszym wolnym wylocie drutu. Tak wiec, jesli Stick-
out (wolny wylot drutu) zostanie zwigkszony, wéwczas rzeczywisty prgd spawania zmniejsza sie z
powodu wigkszego wstepnego podgrzania drutu spawalniczego. Jezeli wolny wylot drutu zostanie
zmniejszony, to rzeczywisty pragd spawania wzrasta. Umozliwia to spawaczowi wptynaé w okreslonych
granicach na doptyw ciepta wprowadzanego do elementu poprzez zmiane odlegtosci uchwytu spawal-
niczego.

Ustawienie TIG/spawanie elektroda otulona:

Moc spawania ustawia sie za pomocg parametru ,prgd spawania”, ktéry mozna regulowaé¢ w krokach co
1A

Przyciski bezposredniego wyboru

Po prawej i lewej stronie wyswietlacza znajdujg sie rozne przyciski pozwalajgce na bezposredni wybor
najwazniejszych menu.

Przyciski kontekstowe

Dolne przyciski to tak zwane kontekstowe elementy obstugi. Funkcje tych przyciskéw zalezg od zawar-
tosci ekranu.

Gdy na wy$wietlaczu pojawi sie symbol =2, uzytkownik moze cofngé sie o jeden punkt menu (czesto
funkcja przypisana do przycisku [A]).

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzagdzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wylgcznie przez doswiadczonych uzytkownikow.

099-00L104-EW507 15
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4.71 Funkcja blokady
Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawien urzgdzenia.
Przez dtugie nacisniecie przycisku uzytkownik moze wtgczaé lub wytgczaé te funkcje blokady z kazdego
sterownika urzgdzenia lub komponentu wyposazenia za pomocg symbolu O.

16 099-00L104-EW507
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4.8 Konfiguracja urzadzenia (system)

W menu System uzytkownik moze przeprowadzi¢ podstawowg konfiguracje urzadzenia.
Wejscie w menu:

Rys. 4-7

4.8.1 Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez odpowiedni nastawny parametr w menu konfigu-
racji (fryb oszczedzania energii zalezny od czasu). Przy aktywnym trybie oszczedzania energii wyswiet-
lacz sterownika urzgdzenia Expert XQ 2.0 jest przyciemniony, a na wyswietlaczach urzgdzenia podajnika
drutu jest jedynie aktywna srodkowa czes¢ wyswietlacza. Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np.
lekkie nacisniecie przycisku palnika) powoduje dezaktywowanie trybu oszczedzania energii i urzgdzenie
powraca do gotowosci do spawania.

Punkt menu / parametry Wartos¢é Uwagi
Czas automatyki [min.] WYL Funkcja wytgczona
5-60 Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu

oszczedzania energii.

Wyloguj uzytkownika w standby tak Uzytkownik zostanie wylogowany z chwilg
wigczenia sie trybu oszczedzania energii.

nie Uzytkownik nie zostanie wylogowany z chwilg
wigczenia sie trybu oszczedzania energii.

099-00L104-EW507 17
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4.8.2

4.8.2.1

4.8.2.2

Uprawnienia dostepu (Xbutton)

W celu ochrony danych spawalniczych przed nieuprawnionym dostepem lub omytkowg modyfikacjg sys-
tem spawalniczy posiada dwie mozliwosci blokady dostepu:

1 Przetgcznik kluczykowy (dostepny w zaleznosci od wersji urzadzenia). Gdy kluczyk znajduje sie w
potozeniu 1 mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcje i parametry. Gdy kluczyk znajduje sie
w potozeniu 0 niemozliwa jest zmiana funkcji i parametréw (patrz wiasciwa dokumentacja).

2 Xbutton. Kazdemu uzytkownikowi mozna przyznaé uprawnienia dostepu do dowolnie definiowanych
zakresow funkcji sterownika urzadzenia. Uzytkownikowi musi posiada¢ cyfrowy klucz (Xbutton), aby
moc zalogowac sie w urzgdzeniu do interfejsu Xbutton. Klucze konfiguruje uzytkownik systemu
(nadzor spawalniczy).

Aktywacja funkcji Xbutton powoduje dezaktywacje funkcji przetgcznika kluczykowego.

Rys. 4- 8

Aby aktywowac uprawnienia Xbutton, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
1. Ustawi¢ przetacznik kluczykowy w potozeniu 1,

2. Zalogowa¢ sie za pomocg Xbutton z uprawnieniami administratora,

3. Punkt menu ,Ustawienia Xbutton aktywne” ustawi¢ na , Tak”.

Wykonanie powyzszych czynno$ci zapobiega przypadkowemu zamknieciu bez klucza Xbutton z upraw-
nieniami administratora.

Informacje o uzytkowniku

Wyswietlane sg informacje o uzytkowniku takie jak np. ID firmy, nazwa uzytkownika, grupa itp.
Aktywacja uprawn Xbutton

Nawigacja w menu:

Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Uprawnie Xbutton aktywne: tak Uprawnienia dostepu aktywne

nie Przetacznik kluczykowy aktywny
Przywrdcenie konfig. Xbutton: tak ID firmy, grupa i uprawnienia dostepu w stanie

wylogowania sg przywracane do ustawien
fabrycznych, a uprawnienia Xbutton sg dezak-
tywowane.

nie

18
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4.8.3 Informacje o statusie
W tym menu uzytkownik moze uzyskac¢ informacje o aktualnych usterkach systemowych i

ostrzezeniach.

4.8.3.1 Btledy i ostrzezenia

I

)

Ir 3 Excess temberature

—2

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').

@
— ®
_@

PRY

— v e

L
Rys. 4-9
Poz. [Symbol |Opis
1 Numer btedu
2 Symbole btedéw
------- Ostrzezenie (stopien poprzedzajgcy usterke)
I'I -------- Usterka (proces spawania zostaje zatrzymany)
g" -------- Swoisty (przyktad czujnik temperatury)
3 Szczegotowy opis biedu
4 _— [Nawigacja menu
Powrd6t o jedno menu
° ?3 Ece)riztnli(:a'?;rc‘)lzk:;uzresetowaé
6 A 4 Nawigacja menu (jezeli wystepuje)
Przechodzenie dalej do kolejnej strony lub komunikatu.
7 Nazwa biedu

099-00L104-EW507
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4.8.3.2

4.8.3.3

4.8.3.4

4.8.3.5

Roboczogodziny

Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi

Mozliwo$é zerowania czasu wigczenia: |0:00 h Warto$ci mozna wyzerowac przez nacisniecie i
Mozliwos¢ zerowania czasu tuku swietl- |0:00 h obrocenie centrainego przycisku sterujacego
nego:

tgczny czas wigczenia: 0:00 h

taczny czas tuku swietlnego: 0:00 h

Komponenty systemowe

Wyswietlona zostaje lista ze wszystkimi komponentami dostepnymi z systemie: numerem ID, wersjg

oprogramowania i oznaczeniem.

Temperatury

Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi

Obudowa wewnatrz - -

Transformator wtérny - -

Radiator RCC - -

Powro6t ptynu chtodzacego - -

Radiator pierwotny - -

Ogrzewacz drutu Unit 1 - Wskazanie "---" jesli nie jest zainstalowany
Ogrzewacz drutu Unit 2 - zaden ogrzewacz drutu

Temperatura 8 - brak

Temperatura 9 - brak

Temperatura 10 - brak

Wartosci czujnikow

Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi

Przeptyw ptynu chtodzgcego - -

Rezerwa drutu Unit 1 0-100% Wskazanie "---" jesli nie jest zainstalowany

Rezerwa drutu Unit 2

zaden czujnik drutu lub warto$¢ nie mogta
zostac jeszcze ustalona (wymagany min. je-
den obrét rolki).

20

099-00L104-EW507
10.03.2020



Szybki przeglad

Konfiguracja urzadzenia (system)

ewn

4.8.4 Ustawienia systemowe
W tym miejscu uzytkownik moze dokona¢ rozszerzonych ustawien systemowych.
4.8.41 Data
Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi
Rok: 2014
Miesigc: 10
Dzien: 28
Format daty: DD.MM.RRRR
RRRR.MM.DD
48.4.2 Czas
Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi
Godziny: 0-24
Minuty: 0-59
Strefa czasowa (UTC +/-): -12h-+14h
Czas letni: Tak
Nie
Format czasu: 24h
12h AM/PM
4.8.4.3 Chlodnica wodna
Trwate wylgczenie chtodzenia wodnego moze prowadzi¢ do uszkodzenia uchwytu spawalniczego.
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Czas opoznienia wytgczenia chtodnicy | 1-60 min
wodnej [min.]:
Sterow. chtodnicg wodna: Automatyczne
Stale WL
Stale WYL
Granica btedu temperatury 50-80 °C
Monitorowanie przeptywu WL
WYL
Granica btedu przeptywu 0,5-2,0 I/min
Przywrdci¢ ustawienia fabryczne nie
tak Przywraca parametry chtodnicy wodnej do
ustawien fabrycznych.
4.8.4.4 Sterownik
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Praca z podajnikiem drutu mozliwa nie Podajnik drutu moze zosta¢ wymieniony po-
(Za pomocg tego parametru jest stero- | (fabrycznie) |dczas pracy.
wane dziatanie systemu w zaleznosci od Nie jest mozliwa praca bez podtgczonego po-
podtgczonego podajnika drutu) dajnika drutu.
tak System spawania mozna obstugiwaé bez po-
digczonego podajnika drutu.

099-00L104-EW507
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4.8.5 Ustawie. panelu sterow.

Punkt menu / parametr Wartos¢é Uwagi
Typ ekranu gtéwnego 1-2
Autom. wybdr mocy spawania Wyt.-30 s
Jasnos¢ wyswietlacza: 0-100 %
Kontrast wyswietlacza: 0-100 %
Wyswietlacz w negatywie: nie
tak
Mozliwo$¢ wyboru 2-taktu nie
tak
Mozl. wyb. 2-taktu spec. nie
tak
Mozl. wyb. spaw. punkt. nie
tak
Mozl. wyb. 4-taktu spec. nie
tak
Mozliwo$¢ zmiany PO nie
RC XQ Expert 2.0 Rob :
tak
Wskazanie wartosci sredniej superPuls: |tak Przy aktywowanym superPlus moc spawania
przedstawiana jest jako wartos¢ srednia.
nie Moc spawania jest przedstawiana takze przy
aktywowanym superPlus programu A.
Funkcja Hold: WL
WYL
Jezyk Niemiecki
Jednostki miary metryczne
imperialne
pliki kolejno numerowaé nie
tak
RC XQ Expert 2.0 Rob przywrécic¢ tak Zresetowane zostang tylko i wylgcznie te pa-
ustawienia fabryczne rametry, ktére odnoszg sie do
RC XQ Expert 2.0 Rob (np. ustawienia wska-
zania, jezyki i teksty). Nie dotyczy to para-
metréw systemowych, takich jak np. aktywacja
Xbutton czy zadan JOB.
nie
praca poprzez interfejs do spawania nie
zautomatyzowanego
tak Tryb pracy i sposéb spawania jest realizowany

za posrednictwem RC XQ Expert 2.0 Rob
(interfejs robota niedostepny).
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4.8.6 Pordéwnanie rezystancji przewodu

Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zosta¢ poréwnana przez zrédto prgdu. W

stanie fabrycznym rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta warto$¢ odpowiada

przewodowi masy 5 m, zespolonemu przewodowi posredniemu 1,5 m oraz uchwytowi spawalniczemu
chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci zespolonego przewodu posredniego konieczna
jest dlatego korekcja napiecia +/- w celu optymalizacji wlasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne
poréwnanie rezystancji przewodu wartos¢ korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg zera.

Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwna¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoriow takich jak

np. uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.

W przypadku zastosowania w systemie spawania drugiego podajnika drutu, nalezy zmierzy¢ dla niego

parametr (rL2). Dla wszystkich innych konfiguracji wystarczy poréwnanie parametru (rL1).

1 Przygotowanie

+  Wylgczyé spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

* Odcigé drut spawalniczy na réwni z koncéwka prgdowa.

+  Woycofa¢ kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego przy podajniku drutu (przez nacisniecie przycis-
ku B - Wycofanie drutu). W koncéwce prgdowej nie powinien znajdowac sie juz zaden drut spawal-
niczy.

2 Konfiguracja

»  Wiaczy¢ spawarke

» Nacisng¢ przycisk "System".

» Centralnym pokrettem sterujgcym wybrac¢ parametr "Ustaw. rezystancji obwodu". Parametr RL1
wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzgdzen. W przypadku systemow spawania z
drugim obwodem pradu, gdy np. dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego zrédta pradu, nalezy
przeprowadzi¢ drugie poréwnanie z parametrem RL2. W celu aktywacji wymaganego podajnika drutu
do pomiaru nalezy nacisng¢ na chwile wytgcznik uchwytu na tym urzgdzeniu (dotkngé wytgcznika
uchwytu).

3 Poréwnanie / pomiar

» Nacisng¢ przycisk "D"

* Przytozy¢ uchwyt spawalniczy z koncéwkg pragdowg wywierajac nieduzy nacisk do czystego,
oczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Przez chwile poptynie pragd zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okreslona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa wartosé
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na wyswietlaczu nie pojawi sie war-
tos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

» Po udanym pomiarze nacisng¢ przycisk "A".

4 Przywroécenie gotowosci do spawania

+  Wylgczy¢ spawarke.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

»  Wiaczy¢ spawarke.

*  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable

NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaums conpoTUBNeHNs NPOBOAHMNKA

Cable resistance alignment
RL1: 9mQ RL2: 8mQ

0

4
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4.8.7 Urzadzenie Xnet

Urzgdzenie Xnet definiuje koniecznie do pracy systemu Xnet komponenty systemowe jako cze$é Ex-
pert 2.0 Net / Gateway do fgczenia zrédta prgdu spawania oraz zapisywania danych spawania.

4.8.71 Laczenie urz. mobil.

Kod QR do potgczenia mobilnych urzadzenh koncowych. Po udanym potgczeniu dane spawania sg
wyswietlane na urzgdzeniu koncowym.

Poz. [Symbol |Opis
1 Kod QR

2 = [Nawigacja menu
Powrét o jedno menu

3 ?3 Reset komunikatu

Komunikat mozna zresetowac¢ i mozna zazgda¢ od sieci nowego kodu QR.

4.8.7.2 Identyfikacja elementéw

Kody kreskowe zdefiniowane wstepnie w ewm Xnet s3 rejestrowane skanerem recznym. Dane kompo-
nentow sg wywotywane i wyswietlane w sterowniku.

Component identification

@_
OB 50O

Rys. 4- 12

Poz. [Symbol |Opis
1 Dane komponentéw

2 _*— |Nawigacja menu
Powrdét o jedno menu

3 ?3 Reset komunikatu

Komunikat mozna zresetowaé

4.8.7.3 Szczegoly elementéw

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

Poz. [Symbol |Opis
1 Dane komponentéw

2 _*— |Nawigacja menu
Powrdét o jedno menu
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ewn

4.8.7.4 Bledy i ostrzezenia
Wyswietlona zostanie lista wszystkich bteddéw i ostrzezen specyficznych dla ewm Xnet z numerem ID i
nazwa.
4.8.7.5 Informacje o statusie
Status information
Femainig capacity of system memaory 100 9%
Rys. 4- 14
4.8.7.6 Siec
Network : Network 2 WiFi E
=Device-Mame < Ftatus of network use Wi tatus connecked
P address 004,003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS [SID Metwork-Mame
Subnet mask, 208.192,176,160 DHCP-Status DHCP-PLUS QK FSSID ESSID-Mame
lGateway 139.122,111.094 IChannel number 23
A address CD2:EL:FO:B4 A iFi Firmware Modulversion
i T 4 i T 4 A Bl A
Rys. 4- 15
4.8.7.7 Kasowanie pamieci systemu
Resetuje uzywang do zapisywania danych spawania i dziennika wewnetrzng pamie¢ systemowg i usuwa
wszystkie dane.
Wszystkie zapisane do tego momentu dane spawania, ktére nie zostaly przestane do serwera Xnet
za pomocg pamieci/sieci USB, zostang catkowicie usuniete.
4.8.7.8 Przywracanie ustawien fabrycznych

Wszystkie dotyczacy Xnet dane konfiguracyjne urzadzenia sg resetowane do ustawien fabrycznych. Nie

dotyczy to danych pamieci systemowej, oznacza to, ze dane spawania i dziennika pozostajg zachowane.

26
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4.9 Transmisja danych offline (USB)

15> To zigcze USB moze byé uzywane wyifacznie do wymiany danych za pomocg pamieci USB. W celu
uniknigcia uszkodzenia urzadzenia nie mozna do tego zfgcza USB podtgczaé innych urzadzen
USB, takich jak klawiatury, dyski twarde, telefony komérkowe, kamery itp. Poza tym to zfgcze nie
oferuje funkcji fadowania.

Przez ztgcze USB mozna wymienia¢ dane miedzy sterownikiem urzgdzenia a no$nikiem pamieci USB.

Rys. 4- 16

491 ZapiszJOB
Zapis pojedynczego zadania spawalniczego JOB lub zakresu (od - do) zadan spawalniczych (JOB) spa-
warki na nosniku pamieci (USB).
4.9.2 ZatadujJOB
Zatadowanie pojedynczego zadania spawalniczego JOB lub zakresu (od - do) zadah spawalniczych
(JOB) z no$nika pamieci (USB) do spawarki.
4.9.3 Zapisz konfiguracje
49.31 System
Dane konfiguracyjne komponentéw systemu zrédta pradu.
4.9.3.2 Urzadzenie Xnet
Konfiguracja master
Podstawowe dane do komunikaciji sieciowej (niezalezne od urzadzenia).
Konfiguracja indywidualna
Dane konfiguracji zalezne od urzagdzenia pasujgce wytgcznie do aktualnego zrodta pradu.

099-00L104-EW507
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49.4
4941

494.2

4.9.5

4.9.6

4.9.6.1

4.9.6.2

4.9.6.3

Zataduj konfiguracje

System

Dane konfiguracyjne komponentow systemu zrédta pradu.

Urzadzenie Xnet

Konfiguracja master

Podstawowe dane do komunikacji sieciowej (niezalezne od urzadzenia).

Konfiguracja indywidualna

Dane konfiguracji zalezne od urzgdzenia pasujgce wytagcznie do aktualnego zrédia pradu.
Zaladuj jezyki i teksty

tadowanie pakietu jezyka i tekstowego z nosnika pamieci (USB) do spawarki.

Zapis na nosniku USB

Dane spawalnicze mozna zapisa¢ na nosniku pamieci i w razie potrzeby odczyta¢ oraz przeanalizowaé
za pomocg oprogramowania do zarzadzania jakoscig Xnet. Dotyczy wytgcznie wariantéw urzadzenia z
obstugg sieci (LG/WLG)!

Rejestracja nosnika USB

W celu identyfikaciji i przyporzadkowania danych spawalniczych miedzy zrédtem prgdu spawania a nosni-
kiem pamieci nalezy go jednorazowo zarejestrowac. Mozna to wykona¢ przez wybranie odpowiedniego
punktu menu ,Rejestracja nosnika USB” lub przez uruchomienie zapisu danych. Pomysina rejestracja
zostanie oznaczona ptaszkiem za odpowiednim punktem menu.

Jezeli podczas wigczania zrédta pradu spawania nosnik pamieci jest podigczony i zarejestrowany, ro-
zpocznie sie automatyczny zapis danych spawalniczych.

Poczatek zapisu

Po potwierdzeniu uruchomienia zapisu danych nosnik pamieci zostanie zarejestrowany (o ile nie
nastgpito to wczesniej). Zapis danych zostanie rozpoczety i bedzie wskazywany na ekranie gtéwnym
wolno migajgcym symbolem BB,

Koniec zapisu

Aby unikng¢ utraty danych, przed odtgczeniem nosnika pamieci USB lub wytgczeniem urzadzenia nalezy
zakonczy¢ zapis za pomocg tego punktu menu.

Dane spawania muszg zosta¢ zaimportowane za pomoca XWDImport do programu do
zarzadzania jakoscig Xnet! Oprogramowanie jest czescig instalacji Xnet .
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099-00L104-EW507
10.03.2020



evﬁ'n Szybki przeglad
Zarzagdzanie zadaniami spawalniczymi (Menu)

410

4.10.1

4.10.2
4.10.2.1

4.10.2.2

4.10.2.3

Zarzadzanie zadaniami spawalniczymi (Menu)

W tym menu uzytkownik moze wykona¢ wszystkie zadania zwigzane z zarzgdzaniem zadaniami spawal-
niczymi (JOB).

Ta seria urzgdzenh odznacza sie prostotg obstugi i szerokim zakresem funkcji.

» Szereg predefiniowanych zadan spawalniczych (JOB), skladajgcych sie z metody spawania, rodzaju
materiatu, srednicy drutu oraz rodzaju gazu ostonowego..

+ Wymagane parametry procesowe obliczane sg przez system w zaleznosci od zadanego punktu ro-
boczego (obstuga jednym pokrettem predkosci podawania drutu).

+ Pozostate parametry w razie potrzeby mozna dopasowac w sterowniku urzgdzenia lub za pomocg
oprogramowania do obstugi parametréw spawalniczych PC300.NET.

Wejscie w menu:

System

=

=W UL

-, A

Rys. 4- 17

Wybér JOB(materi/dr/gaz

Zadanie spawalnicze (JOB) mozna ustawi¢ na dwa rézne sposoby:

a) Wybdr poprzez wprowadzenie odpowiedniego numeru JOB. Do kazdego zadania spawalniczego przy-

pisany jest numer zadania JOB (wstepnie zdefiniowane zadania JOB w zatgczniku lub na naklejce przy
urzadzeniu).

b) Wprowadzanie podstawowych parametrow spawania okreslajgcych metode spawania, rodzaj mate-
riatu, srednice drutu oraz rodzaj gazu ostonowego.

Menedzer zadan (JOB)

Kopiuj JOB do numeru

Kopiowanie zadania spawalniczego JOB do numeru w wolnym obszarze pamieci (129-169).
Reset aktualnego JOB

Przywrdcenie wszystkich parametrow aktualnie wybranego zadania spawalniczego JOB do ustawien
fabrycznych.

Reset wszystkich JOB

Przywrdcenie wszystkich zadan spawalniczych JOB do ustawien fabrycznych, z wyjagtkiem zadan JOB w
wolnym obszarze pamieci (129-169).
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4.10.3 Przebieg programu

Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w rozdziale Przeglad parametrow.

W przebiegu programu mozna wybra¢ parametry spawania i ustawi¢ ich wartosci. Liczba wyswietlanych
parametréw zmienia sie w zaleznosci od wybranego trybu pracy.

Ponad to uzytkownik moze przejs¢ do ustawien rozszerzonych lub do trybu ustawiania.

© |wire speed [[min] 7.4m
[E_}]« L-carrection +1.2V
I Duration 0.15s
% ‘. W f
:) )t# 8// ﬁ-] I-‘—L,
Rys. 4- 18
Poz. [Symbol |Opis
1 A Pozycja parametru
Wyswietlanie aktualnie wybranych parametrow spawania podczas pracy
2 #ﬁ: Ustawienia rozszerzone

Do wyswietlania i ustawiania rozszerzonych parametréw procesowych

3 %/ﬁj Tryb ustawiania

4 Ustawienie trybu pracy

4.10.3.1 Spawanie metodg MIG/MAG

W kazdym zadaniu spawalniczym JOB mozna okresli¢ oddzielnie dla obnizonego programu startowego,
gtéwnego i korncowego, czy ma nastgpi¢ zmiana na metode impulsowa.

Te parametry zapisane zostajg wraz z JOB w spawarce. Fabrycznie we wszystkich zadaniach spawal-
niczych forceArc JOBs metoda impulsowa podczas programu korncowego jest aktywna.

1004

O Lwire speed [fmin]
[T | J-correction +1.2Y
I Curation 0.15s
LT 4t
e B TG I
Rys. 4- 19

PstarT: PB; | Penp S3 fabrycznie programami wzglednymi. Sg one procentowo zalezne od predkosci
podawania drutu programu gtéwnego P,. W razie potrzeby programy te moga zosta¢ ustawione
réwniez jako wartosé absolutna (patrz Okreslanie wartosci bezwzglednych parametréw).

Punkt menu / parametry Program Uwagi

Czas poczgtkowego wyptywu gaz

Wart. zad. gazu Wymagana opcja/wersja GFE (elektroniczna
regulacja ilosci gazu)

DV wzgledna PstarT Predkos¢ podawania drutu, wzgledna

Czas trwania Czas trwania (program startowy)

Korekta U Korekcja dtugosci tuku

Czas opadania Czas trwania zmiany pradu z Pgtart Na Pa

30
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4.10.3.2

Punkt menu / parametry Program Uwagi
DV [/min] Pa Absolutna predkosé posuwu drutu
Korekta U Korekcja dtugosci tuku
Czas trwania Czas trwania (spawania punktowego i Super-
puls)

Czas opadania Czas trwania zmiany prgdu z P, na Pg
DV wzgledna Ps Predkos¢ podawania drutu, wzgledna
Czas trwania Czas trwania (obnizony program gtéwny)
Korekta U Korekta dtugosci tuku $wietlnego, wzgledna
Czas opadania Czas trwania zmiany prgdu z Pg na Py
Czas opadania Czas trwania zmiany prgdu z Pg na Pgnp
DV wzgledna Penp Predkos¢ podawania drutu, wzgledna
Czas trwania Czas trwania (program koncowy)
Korekta U Korekta dtugosci tuku swietlnego, wzgledna
Upalanie drutu
Czas konc wypt gazu
Ustawienia rozszerzone
Punkt menu / parametr Wartos¢ Uwagi
Przetgczanie proceséw WYL -

WL
Start z pulsem WYL -

Wt
Wypet. krateru z pulsem WYL -

Wt
Zajarz. wycofania drutu WYL -

Zajarzanie

kontaktowe

(PP)

Zajarzanie

kontaktowe
Czas imp. konc. 0,0-20ms -
Korekta U 0,0-9,9v obowigzuje przy aktywnym trybie korekty
Granica korekty drutu 0-30%
Ogranicz. programu n-takt WYL -

1-15 RC XQ Expert 2.0 Rob

2-9 Expert 2.0
Zmiana prgdu m. progr. (/100 ms) WYL -

0,1-2,0 m/min
waveArc WYL -

WL
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4.10.4 Tryb ustawiania

Poz.

Symbol

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin
Mokor current: 004

ﬂ«i Gas nominal walue 17.00min
Gas Flow 0.0 i
>

?

O @ O

Rys. 4- 20

Opis

Cofanie drutu

Drut spawalniczy jest cofany. Dtuzsze nacis$nigcie przycisku zwieksza predkosc¢ cofania
drutu.

Wprowadzanie drutu
Drut spawalniczy jest wprowadzany do pakietu przewodow. Dtuzsze nacisniecie
przycisku zwieksza predkos¢ wprowadzania drutu.

B¢
S
i)

Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodoéw

L Test gazu:
Po jednorazowym nacis$nieciu przycisku gaz ostonowy ptynie przez ok. 20 s
(symbol miga powoli). Proces ten mozna przerwa¢ wczesniej przez ponowne
nacisniecie przycisku.

® e Ptukanie wigzki przewodow:
Naciskac przycisk przez ok. 5 s: Gaz ochronny ptynie ciggle (maks. 300 s) az
zostanie jeszcze raz nacisniety przycisk Test gazu (symbol miga szybko).

Wszystkie funkcje sg wykonywane bez pradu (faza ustawiania). Pozwala to na zagwarantowanie wyso-
kiego poziomu bezpieczenstwa spawacza, poniewaz omytkowe zajarzenie tuku jest niemozliwe. Podczas
ustawiania drutu mozliwe jest nadzorowanie nastepujgcych parametrow:

Punkt menu / parametry Wartos¢é Uwagi

Warto$¢ zadana DV 0,0 m/min wytgcznie w przypadku sterownika w podajniku
drutu

Warto$¢ rzeczywista DV 0,0 m/min

Prad silnika 0,0A

Wart. zad. gazu 0,0 I/min Wymagana opcja/wersja GFE (elektroniczna

Przeplyw gazu 0.0 I/min regulacja ilosci gazu)

32
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4.10.5 Asystent danych spawania WPQR
Czas schtadzania istotny dla wyniku spawania od 800°C do 500°C, tak zwany czas t8/5, moze zostac ob-
liczony przy pomocy warto$ci wpisanych w asystencie danych spawania WPQR. Warunkiem jest uprzed-
nie okre$lenie wprowadzenia ciepta. Po wpisaniu tych wartosci obowigzujgcy czas t8/5 zostanie po-

déwietlony czarnym ttem.

Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi
Dtugo$¢ spoiny: 1.0-999.9 cm
Predkos¢ spawania: 1.0-

999.9 cm/min
Sprawnos$¢ termiczna: 10-100%
Ciepto wprowadzone: kdJ/mm
Temperatura podgrzewania: 0-499 °C
Grubos$¢ materiatu: 1.0-999.9 mm
Wspétczynnik spoiny: 0,01-1,5
Grubos¢ przejscia: mm
czas t8/5: s
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4.10.6 Monitorowanie spawania

]

1|A

0.0]mfmin

1.0V

e

o7

EEEE0

Poz. [Symbol |Opis

Rys. 4- 21

Tolerancja pradu

Tolerancja podajnika drutu

Tolerancja napiecia

AIWIN|=

%

3 |Ustawienia rozszerzone
Do wyswietlania i ustawiania rozszerzonych parametréw procesowych

5 WPQR |Asystent danych spawania WPQR

Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Automatyczne Nie
Tak Po rozpoczeciu spawania otwiera sie auto-

matycznie z gtdwnego ekranu okno monitoro-
wania spawania. Przez aktywowanie pokretta
przetgcza sie automatycznie z powrotem do
gtébwnego okna.

Btedy i ostrzezenia WYL

Ostrzezenia

Po przekroczeniu granicy tolerancji na czas
trwania tolerowanego czasu reakcji wyzwalane
jest ostrzezenie 12.

Btad Po przekroczeniu granicy tolerancji na czas

trwania tolerowanego czasu reakcji wyzwalany
jest btad 61.
Uwaga: Btad prowadzi do natychmiastowego
zatrzymania trwajgcego spawania!

Tolerancja napiecia 0-100 %

Tolerancja pradu 0-100 %

Tolerowany czas reakc;ji 0,00-20,0 s dla tolerancji napiecia i pradu

Tolerancja podajnika drutu 0-100 %

Maksymalnie dopuszczalny prad silnika |[0,0-5,0 A

Tolerowany czas reakc;ji 0,00-20,0 s dla tolerancji podajnika drutu i pradu silnika
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4.10.7
4.10.7.1

4.10.7.2

4.10.7.3

4.10.7.4

Parametry procesowe

Parametry zajarzania

Punkt menu/parametry Wartos¢ Uwagi
I-ign: 1-1000 A
WF-ign: 0,0-100,0 %
WF-ign 1: 0,0-
20,0 m/min
U-ign: 0,0-38,2V
T-ign: 0,1-20,0 ms
I-sense: 0-500 A
WF-sense: 0,0-
20,0 m/min
MI WYL,
WL,
Zajarz. wycofania drutu
Punkt menu/parametry Wartos¢ Uwagi
Zajarz. wycofania drutu: WYL.
Zajarzanie
kontaktowe
(PP)
Zajarzanie
kontaktowe
I-ign 1: 0-250 A
I-ign 2: 0-500 A
T-ign 2: 0,0-100,0 ms
TV-pro: 0-200 ms
WF-back: 5-150
TV-back: 0-250 A
Zakres reg. pod. drutu
Punkt menu/parametry Wartos¢ Uwagi
WF-min: 0,0-
40,0 m/min
WF-max: 0,0-
40,0 m/min
Obstuga sygnatu procesowego
Punkt menu/parametry Wartos¢ Uwagi
TZ-ign: 0,00-5,00 s
TZ-libo: 0,00-5,00 s
TZ-set: 0-500 ms
TZ-reset: 0-500 ms
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Szybki przeglad ewmn
Transmisja danych online (sie¢)

4.10.8 Ustawie. wskazania JOB

Punkt menu / parametry Wartosé Uwagi
Tekst dla materiatu: Standard
Alternatywny
Tekst dla gazu: Standard
Alternatywny
Okresl. wartosci bezwzgl.: tak Parametry pradu zajarzania, pradu drugiego

poziomu lub prgdu kohcowego sg okreslane
lub przedstawiane w wartosciach be-
zwzglednych.

nie Parametry pradu zajarzania, pradu drugiego
poziomu lub prgdu koncowego sg okreslane
lub przedstawiane procentowo przez program
A (fabrycznie).

4.11 Transmisja danych online (siec¢)
Dotyczy wylacznie wariantow urzadzenia z obstuga sieci (LG/WLG)!
Potgczenie sieciowe stuzy do wymiany danych spawania spawarek recznych i zautomatyzowanych. Sie¢
mozna rozszerzy¢ o dowolng liczbe spawarek i komputeréow, a zebrane dane odczytywac z jednego lub
kilku serwerow PC.
Oprogramowanie Xnet umozliwia uzytkownikowi kontrole w czasie rzeczywistym wszystkich parametréw
spawania, a nastepnie analize zapisanych danych spawania. Wyniki mozna wykorzysta¢ do optymalizaciji
procesow, obliczeh spawalniczych oraz kontroli partii drutu spawalniczego.
W zalezno$ci od spawarki dane sg przesytane przez LAN/WiFi do serwera i mozna je odczyta¢ w oknie
przegladarki. Panel sterujgcy oraz oprogramowanie dziatajgce online pozwala na analize i monitorowanie
danych spawania na komputerach typu tablet.

4.11.1 Przewodowa sie¢ lokalna (LAN)

Status LAN:
Opis statusu Wskazanie statusu Expert XQ 2.0
Brak fizycznego potfagczenia z siecig Nieaktywny symbol LAN

Potgczenie z siecig, urzadzenie zostato | Aktywny symbol LAN
skonfigurowane, brak transmisji danych

Potgczenie z siecig, urzadzenie zostato Migajgcy symbol LAN
skonfigurowane i transmituje dane

Potgczenie z siecig, urzadzenie zostato | Symbol LAN migajacy z podang czestotliwoscig
skonfigurowane i prébuje nawigzac
potgczenie z serwerem danych

4.11.2 Bezprzewodowa sie¢ lokalna (Wi-Fi)

Status Wi-Fi:
Opis statusu Wskazanie statusu Ex- Dioda LED wsk. status
pert XQ 2.0 WiFi
(brama sieciowa LAN/WiFi)
Brak fizycznego potfagczenia z siecig Nieaktywny symbol Wi-Fi WYL
Potgczenie z siecig, brak transmisji Aktywny symbol Wi-Fi Stale widoczny
danych
Potgczenie z siecig i transmisja danych Migajacy symbol Wi-Fi Miga z czestotliwoscig 1Hz
w toku
Potgczenie z siecig, urzgdzenie zostato Symbol LAN migajgcy z Zielony, miga z nastepujacag
skonfigurowane i prébuje nawigzac podang czestotliwoscig czestotliwoscig: 1 s WYL, 0,2
potgczenie z serwerem s WL
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ev\;hq Metody spawania
Spawanie metodg MIG/MAG

5 Metody spawania

Wybdr zadania spawalniczego nastepuje w menu wyboru zadania (Materiat / Drut / Gaz).

Ustawienia podstawowe w odpowiednim procesie spawania, jak tryb pracy lub korekta dtugosci tuku
Swietinego mogg by¢ wybierane bezposrednio na ekranie gidwnym w obszarze parametrow pro-
cesowych.

Ustawienia odpowiednich przebiegéw dziatania sg dokonywane w menu przebiegu programu.

5.1 Spawanie metoda MIG/MAG

5.1.1 Tryby pracy

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

5.1.1.1 Objasnienie symboli i funkcji
Symbol |Znaczenie

ﬁ ' Start spawania
ﬁ ‘ Koniec spawania

ﬁ'ﬂ Wyptywa gaz ostonowy

| Moc spawania

_8_ Podawanie drutu elektrodowego

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgcg predkoscia

f Dopalanie elektrody
T

i)
an.

i)
no

I

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

2-takt

M, 2-takt specjalny
t

Czas

Pstart | Program startu
Pa Program gléwny
Penp Program koncowy

099-00L104-EW507
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Metody spawania ev\;’r’
Spawanie metodg MIG/MAG

Praca w trybie dwutaktu

it ' £ |
ol

v
Y
N

v

| T P, ‘t
' : ! A |

¢l — n
T - 1 : X 't

LNV N

Rys. 5- 1

Pierwszy takt

Robot podaje sygnat startu do zrodta pradu.
Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).
Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu”.

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

Przetgczenie na wybrang predkos$¢ podawania drutu (program gtowny Pj).

Drugi takt

Robot podaje sygnat startu do zrédta pradu.

Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

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

38
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ev\;hq Metody spawania
Spawanie metodg MIG/MAG

Praca w trybie dwutaktu z Superpuls
Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

1. e 2. —
o ik
ol [,
11 P\ /L t
T | Tt
LN N
Rys. 5- 2

Pierwszy takt

* Robot podaje sygnat startu do zrédta pradu.

+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

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

» Wigcza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gléwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okresow czasu (t, i t;) pomiedzy programem
gtdwnym P, a obnizonym programem gtéwnymg.

Drugi takt

* Robot podaje sygnat startu do zrédta pradu.

» Funkcja Superpuls wytgcza sie.

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Metody spawania
Spawanie metodg MIG/MAG

Dwutakt specjalny

ol

& |

1. > 2. —>
b il
| "-\PSTART ; ;t
I T Pa : I:‘.EE] >
~ o
| ; B S Y

oqi. iﬁI

Rys. 5- 3

Pierwszy takt

Robot podaje sygnat startu do zrodta pradu.
Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

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

Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

Drugi takt

Robot podaje sygnat startu do zrédta pradu.

Zmiana prgdu na program zakonczenia spawania Pgnp przez okres teng.
Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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ev\;hq Metody spawania
Spawanie metodg MIG/MAG

Dwutakt specjalny z Superpulse
Wylacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

< 1. > 2—»|
o et |
il R
e PSTART i t
5 TN
'8'T _\\_/ \ /. E E‘
e e : Dot

on. fl: ﬁ: noe
Rys. 5- 4

Pierwszy takt

* Robot podaje sygnat startu do zrodta pradu.

+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

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

» Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

» Wigcza sie funkcja Superpuls, zaczynajac od programu gléwnego Pa:
Parametry spawalnicze zmieniajg sie wedtug zadanych okresow czasu (t, i t;) pomiedzy programem
gtbwnym P, a obnizonym programem gtéwnymsg.

Drugi takt

* Robot podaje sygnat startu do zrodta pradu.

» Funkcja Superpuls wytgcza sie.

* Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Pgnp przez okres teng.

« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

* Po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie fuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.
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Metody spawania ev\;’r’
Spawanie metodg MIG/MAG

5.1.2

513

coldArc / coldArc puls

tuk krotki ze zredukowang emisjg ciepta i bez rozpryskéw do spawania i lutowania cienkich blach bez ich
odksztatcania z doskonatg zdolno$cig mostkowania szczelin.

| \[/ |

Rys. 5-5

Po wybraniu metody coldArc dostepne sg nastepujgce wiasciwosci:

* Mniejsze odksztatcenie materiatu i mniej przebarwien dzieki mniejszemu wprowadzaniu ciepta

* Znacznie zredukowane rozpryski dzieki prawie biernemu przenoszeniu materiatu

+ Latwe spawanie warstw graniowych przy wszystkich grubosciach materiatu i we wszystkich pozycjach
» Doskonate mostkowanie szczelin takze przy zmiennej szerokosSci

+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Wybierajgc metode coldArc (patrz rozdziat ,Wybdr zadania spawalniczego MIG/MAG*) stajg sie dostepne

powyzsze wtasciwosci.

W przypadku metody spawania coldArc ze wzgledu na uzycie dodatkéw spawalniczych szczegdlnie

wazna jest dobra jako$¢ podawania drutu!

* Uchwyt spawalniczy oraz wigzke przewodéw uchwytu wyposazyé odpowiednio do zadania! ( oraz in-
strukcja obstugi uchwytu)

Funkcje te mozna aktywowac¢ i modyfikowaé za pomoca oprogramowania PC300.Net!

(Patrz instrukcja obstugi oprogramowania)

forceArc / forceArc puls

Silny tuk 0 zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy.

N

——

Rys. 5- 6
* Mniejszy kat otwarcia spoiny przez gtebokie wtopienie i tuk o stabilnym kierunku
+ Doskonate tgczenie grani i zboczy
* Niezawodne spawanie takze z dtugimi koncéwkami drutu (wolny wylot drutu)
* Redukcja podtopien
+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych
Wybierajgc metode forceArc stajg sie dostepne powyzsze wiasciwosci.
Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujacym w przypadku metody forceArc
szczegolnie wazna jest dobra jakosé polaczenia pragdu spawania!
+ Stosowaé mozliwie krétkie przewody pradu spawania o wystarczajacym przekroju!

* Rozwingé w catosci przewody prgdu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw posred-
nich. Unikac¢ petli!

+  Uzywac uchwytéw spawalniczych przeznaczonych do duzego zakresu mocy, w miare mozliwosci
chtodzonych woda.

* W przypadku spawania stali uzywac drutu spawalniczego o dostatecznym miedziowaniu. Szpula drutu
powinna mie¢ nawdj warstwowy.

Niestabilny tuk!
Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyna zakiocen (zrywania) tuku.

* Rozwingé w calosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. Unika¢ petli!
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ev\;hq Metody spawania
Spawanie metodg MIG/MAG

5.1.4 rootArc/rootArc puls

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

A

Rys. 5-7

* Redukcja rozpryskéw w poréwnaniu do standardowych tukéw krétkich

+ Dobre wtasciwosci grani oraz niezawodne tgczenie zboczy

+ Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Niestabilny tuk!

Nie rozwiniete w catosci przewody pradu spawania moga by¢ przyczyna zaklocen (zrywania) tuku.

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

5.1.5 wiredArc

Proces spawania z aktywna regulacjg drutu zapewnia stabilne i rbwnomierne warunki wtapiania oraz do-
skonatg stabilno$¢ dlugosci tuku nawet w trudnych zastosowaniach i pozycjach wymuszonych.

W przypadku tuku przy spawaniu metali w ostonie gazéw prad spawania (AMP) zmienia sie wraz ze zmi-
ang wolnego wylotu drutu. Jezeli na przyktad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to prad spawania
zmniejsza sie przy zachowaniu statej predkosci drutu (DG). W ten spos6b zmniejsza sie wprowadzanie
ciepta do przedmiotu obrabianego (stopu) i wtopienie staje sie mnigjsze.

DO
G5) : |
DG HA @%
AMP i
A a
-
Rys. 5- 8

W przypadku EWM wiredArc tuku swietlnego z regulacjg drutu pragd spawania (AMP) zmienia sie tylko
nieznacznie przy zmianach wolnego wylotu drutu. Kompensacja pradu spawania odbywa sie poprzez ak-
tywne regulowanie predkosci drutu (DG). Jezeli na przyktad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to
predkosc¢ drutu zostanie zwiekszona. W rezultacie prgd spawania pozostaje prawie staly, a zatem takze
ciepto dostarczane do obrabianego przedmiotu pozostaje prawie state. W wyniku tego rowniez wtopienie
zmienia sie tylko nieznacznie przy zmianie wolnego wylotu drutu.

G
do
N \
B|
DG HA— DT
AMP A 5 iT
o
v 7
Rys. 5-9
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Spawanie metodg MIG/MAG

5.1.6

acArc puls XQ

Proces spawania pradem przemiennym acArc puls XQ sprawia, ze reczne i zautomatyzowane spawanie
aluminium MIG bedzie jeszcze tatwiejsze. Czyste spoiny bez sladéw dymu na najcienszych blachach,
takze w przypadku stopéw AlMg, sg mozliwe przy spawaniu acArc puls XQ .

Zalety

Doskonate spawanie aluminium, szczegdlnie w zakresie cienkich blach dzigki precyzyjnej redukciji
energii cieplnej

Doskonate mostkowanie szczeliny powietrznej sprzyja rowniez automatycznym zastosowaniem
Zminimalizowany doptyw ciepta - zmniejsza ryzyko przepalenia

Mniej emisji dymu spawalniczego

Czyste spoiny dzieki znacznie zmniejszonemu wypalaniu magnezu

Latwa i bezpieczna obstuga tuku do recznego i automatycznego spawania

W przebiegu procesu nastepuje ciggta zmiana biegunowosci (patrz ponizsza ilustracja).

Doptyw ciepta jest przy tym przenoszony z materiatu do materiatu dodatkowego, a wielkos¢ kropli
znacznie wzrasta (w poréwnaniu z procesem spawania prgdem statym). W ten sposob zostajg doskonale
zmostkowane szczeliny powietrzne i zmniejszone emisje dyméw spawalniczych.

Poz. [Symbol |Opis

Tworzenie kropli w fazie pulsu

Odrywanie kropli po fazie pulsu

Faza pradu podstawowego

AIWIN|=

Czyszczenie i podgrzewanie drutu w fazie ujemnej

44
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Spawanie metodg MIG/MAG

Za pomocg pokretta ,,Dynamika tuku $wietinego” mozna wptywa¢ na ujemng faze procesu.

Ustawienie dynamiki Wiasciwosci spawania
= Obroét w lewo (wiecej minus), faza ujemna | ¢ ----------- wiecej energii na drucie
D@D staje sie dluzsza @ e objetos¢ kropli wzrasta
R proces staje sie coraz zimniejszy
= Obrét w prawo (wiecej plus), faza ujemna | ¢ ------—----- wiecej energii na obrabianym przed-
D@D staje sie krotsza miocie
R objetos¢ kropli zmniejsza sie
O e proces staje sie coraz bardziej gorgcy

Podstawowym warunkiem dla optymalnych wynikow spawania jest odpowiednie do danego
zastosowania wyposazenie ukladu podawania drutu. Dla procesu spawania acArc puls XQ caly
uktad podawania drutu serii urzagdzen Titan XQ AC jest wyposazony fabrycznie w komponenty do
materialéw dodatkowych z aluminium! Zalecane komponenty systemu:

e zrodio pradu spawania typu Titan XQ 400 AC puls D

¢ podajnik drutu typu Drive XQ AC

* seria uchwytu spawalniczego typu PM 551 W Alu

Nalezy zwréci¢ uwage na nastepujace cechy urzadzen lub ustawien uktadu podawania drutu:

* rolki podajnika drutu (ustawia¢ docisk w zaleznosci od materialu dodatkowego i diugosci
przewodu zespolonego)

» zlacze centralne uchwytu (uzywaé tulei prowadzenia drutu zamiast rurki kapilarnej)

* rdzen kombinowany (rdzen PA z dopasowang srednicg wewnetrzng dla materiatu dodat-
kowego)

* uzywaé koncowek pradowych z kontaktowaniem wymuszonym
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Usuwanie usterek ev\;’r’
Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzgdzenia

6 Usuwanie usterek

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

6.1  Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Okreslenie wersji oprogramowania urzgdzenia to podstawa do szybkiego znalezienia przyczyny btedu
przez autoryzowany personel serwisowy! Numer wersji jest wyswietlany przez ok. 5 s w oknie startowym
sterownika urzgdzenia (wytgczy¢ i wigczy¢ urzadzenie).

099-00L104-EW507
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Usuwanie usterek
Komunikaty ostrzegawcze

6.2 Komunikaty ostrzegawcze

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

wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny

A

dwa wyswietlacze 7-segmentowe

REL

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

A

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).

+ Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac¢ je personelowi serwisowemu.

Nr Ostrzezenie Mozliwa przyczyna

1 Nadmierna temperatura Wkrétce moze nastgpi¢ wytgczenie na skutek nadmiernej
temperatury.

4 Gaz ostonowy Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

5 Przeptyw ptynu chtodzacego 3l Przeptyw (<= 0,7I/min / <= 0.18 gal./min) (M

6 Mato drutu Na szpuli pozostato mato drutu.

7 Awaria magistrali CAN-Bus Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny silni-

ka podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez
nacisniecie).

8 Obwod pradu spawania Indukcyjnos¢ obwodu pradu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.
10 Inwerter czesciowy Jeden lub kilka inwerteréw czesciowych nie dostarcza pradu
spawania.
11 Nadmierna temperatura ptynu | Ptyn chtodzacy (>= 65°C / >= 149°F) [
chiodzgcego P!
12 Nadzorowanie spawania Wartos¢ rzeczywista jednego parametru spawania lezy poza

okreslonym polem toleranciji.

13 Bfad kontaktowy

Rezystancja w obwodzie prgdu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ przytgcze masy.

32 Bfad tachometru

Usterka podajnika drutu, trwate przecigzenie napedu drutu.

33 Nadmierne natezenie pradu
podajnika drutu

Wykrywanie nadmiernego natezenia prgdu gtébwnego napedu
podajnika drutu.

34 JOB nieznane

Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOB jest nieznany.

35 Nadmierne natezenie pradu Przecigzenie napedu podajnika drutu Slave (przedni naped
podajnika drutu Slave systemu Push/Push lub naped posredni).
36 Bigd tachometru Slave Usterka napedu podajnika drutu, trwate przecigzenie napedu

podajnika drutu Slave (przedni naped systemu Push/Push lub
naped posredni).

37 Awaria magistrali FST-Bus

t fabrycznie
@ opcja
B! tylko seria urzadzen Titan XQ

Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny silni-
ka podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez
nacisniecie).
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6.3

Komunikaty zaktécen

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzgdzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w
nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny

dwa wyswietlacze 7-segmentowe

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

Dm_l_
-
=

Mozliwa przyczyna zaktdcenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zaktécenia (patrz tabela).
W razie wystgpienia btedu nastepuje wylgczenie modutu mocy.

Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzgdzenia (interfejsow/funkc;ji).
» Zaktocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystgpi kilka zakiécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Zaktdcenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
+ Jesli wystgpi kilka zakiécen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Legenda kategorii (kasowanie btedéw)

a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.

b) Komunikat o btedzie mozna skasowa¢ naciskajgc przycisk z symbolem s .

¢) Komunikat o btedzie mozna skasowac wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wtgczenie urzadze-
nia.

Kategoria Biad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
3| @ | @ | ® |Btad tachomet- | Usterka urzadzenia podawania | Sprawdzi¢ potaczenia
ru drutu (przytacza, przewody)
Trwate przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu
drutu w waskich promieniach;
sprawdzi¢ teflonowg prowad-
nice drutu pod katem lekkobi-
€eznosci
4| |@® | @ |Nadmierna Przegrzane zrédto pradu Pozostawié zrédto pradu do
temperatura ostygniecia (wylgcznik siecio-
wy w potozeniu ,1%)
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczy$cic lub wymienié
Zablokowany wlot lub wylot Skontrolowa¢ wlot lub wylot
powietrza powietrza
5/() | ®) | @ |Przepiecie w | Napiecie sieciowe jest zbyt Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
sieci wysokie i poréwnac z napieciami za-
6| () | ® | @ | Podnapiecie Napiecie sieciowe jest zbyt silania zrédta pradu
sieciowe niskie
7|®) | @ | 3 |Brak ptynu Za male natezenie przeptywu | Sprawdzié natezenie
chtodzgcego (<=0,7 lI/min) / przeptywu ptynu chtodzgcego;
(<=0,18 gal./min) e oczyscic¢ chtodnice wodng;
usung¢ miejsca zgie¢ w
wigzce przewodow; dostoso-
wac prog przeptywu
Za mata ilos¢ ptynu Dopetni¢ ptyn chtodzacy
chtodzacego
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Kategoria Biad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) (b) |c)
Pompa nie pracuje Pokreci¢ watem pompy
Powietrze w obiegu chtodziwa | Odpowietrzanie obiegu ptynu
chtodzacego
Wigzka przewodéw nie Wigczyé/wytgczy¢ urzadzenie
napetniona catkowicie ptynem | (pompa pracuje przez 2 min.)
chiodzacym
Praca z uchwytem spawal- Potgczyé doptyw ptynu
niczym chtodzonym gazem chtodzgcego i powrdt ptynu
chtodzacego (zastosowaé
mostek wezowy); wytaczy¢
chtodnice wodng
Awaria bezpiecznika sa- Zresetowac¢ automat przez
moczynnego nacisniecie
8 @ @ @ Bfad gazu Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem
osftonowego @ ostonowym
Za niskie cisnienie wstepne Usung¢ miejsca zgie¢ w
wigzce przewoddéw; wartos¢
zadana: ci$nienie wstepne
4-6 bar
9 @ @ @ Przepiecie Przepiecie na wyjsciu: Usterka | Skontaktowac sie z serwisem
wtérne inwertora
10| ®) | @ | @ | Zwarcie do- Potgczenie pomiedzy drutem | Usunaé potaczenie elektrycz-
ziemne (btad spawalniczym a obudowa ne
PE) urzgdzenia
11| @ | @ | @ | Szybkie Cofniecie sygnatu logicznego | Usuna¢ btad przy nad-
odtgczenie "Robot gotowy" w trakcie pro- rzednym sterowniku
cesu
22| (@) | ® | ®) | Nadmierna Przegrzany ptyn chtodzacy Pozostawi¢ zrédto pradu do
temperatura (>=70°C / >=158°F) " zmier- | ostygniecia (wytacznik siecio-
ptynu zony na powrocie ptynu wy w potozeniu ,1%)
chtodzacego™ | chtodzacego
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczy$cic lub wymienié
Zablokowany wlot lub wylot Skontrolowaé wlot lub wylot
powietrza powietrza
32|®|® | @ |Btad 1>0 " Skontaktowaé sig z serwisem
33| ®) | ® | @ |Btad Uakt © Zwarcie w obwodzie pradu Usuna¢ zwarcie w obwodzie
spawania przed spawaniem pradu spawania; zlikwidowac¢
zewnetrzne napiecie czujnika
38| (®) | ®) | @ |Btad lakt ® Zwarcie w obwodzie pradu Usuna¢ zwarcie w obwodzie
spawania przed spawaniem pradu spawania
48 @ @ @ Btad zajarzania | Podczas rozpoczecia procesu | Sprawdzi¢ podawanie drutu;
ze zautomatyzowanym urzgd- | sprawdzi¢ przytgcza prze-
zeniem nie nastgpito zajarzanie | wodu obcigzenia w obwodzie
pragdu spawania; w razie
potrzeby oczysci¢ przed spa-
waniem wszelkie skorodowa-
ne powierzchnie z obrabiane-
go przedmiotu
49| ®) | @ | ®) | Przerwanie Podczas spawania ze zauto- | Sprawdzi¢ podawanie drutu;
tuku matyzowanym systemem dostosowac predkos¢ spa-
nastgpito przerwanie tuku wania.
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Kategoria Blad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
51| (@ | @) | @) | Wyt awaryjne | Obwod elekiryczny wyt. awa- | Z powrotem dezaktywowa¢
ryjnego zrédta pradu zostat obwod wyt. awaryjnego
aktywowany. (zwolni¢ obwdd zabe-
zpieczajacy)
52 @ @ @ Brak urzgdze- |Po wigczeniu zautomatyzowa- | Skontrolowaé lub podigczy¢
nia podawania |nego systemu nie zostat ro- przewody sterujgce po-
drutu zpoznany zaden podajnik drutu | dajnikéw drutu; skorygowac
numer identyfikacyjny zauto-
matyzowanego podajnika
drutu (przy 1 podajniku drutu:
zapewni¢ numer 1; przy 2
podajnikach drutu: jeden po-
dajnik z numerem 1 i jeden
podajnik z numerem 2)
53| (®) | @ | @) | Brak podajnika | Nie rozpoznany podaijnik drutu | Skontrolowa¢ lub podtgczy¢
drutu 2 2 przewody sterujgce po-
dajnikéw drutu
54| (%) | ® | @ |Btad VRD ¥ Btad redukcji napiecia biegu W razie potrzeby odtgczyé
jatowego obce urzadzenie od obwodu
pradu spawania; skontakto-
wac sie z serwisem
55| (®) | @ | @) | Nadmierne Wykrycie nadmiernego nateze- | Nie uktadaé¢ prowadnicy drutu
natezenie nia pradu w napedzie poda- w waskich promieniach;
pragdu podajni- | wania drutu sprawdzi¢ teflonowg prowad-
ka drutu nice drutu pod katem lekkobi-
eznosci
56 @ @ @ Zanik fazy Zanik jednej fazy napiecia sie- | Sprawdzi¢ przylgcze siecio-

ciowego

we, wtyk sieciowy oraz be-
zpieczniki sieciowe

57| ®) | @

(%) | Btad tachomet-

Usterka podajnika drutu (naped

Sprawdzi¢ przytgcza, prze-

ru Slave Slave) wody, potgczenia
Trwate przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu
drutu (naped Slave) w waskich promieniach;
sprawdzi¢ teflonowg prowad-
nice drutu pod katem lekkobi-
eznosci
58 Zwarcie Sprawdzi¢ obwdd pradu spa- Sprawdzi¢ obwdd pradu spa-
wania pod kgtem zwarcia wania; odktadac palnik spa-
walniczy w stanie izolowanym
59 Urzgdzenie Urzgdzenie podtgczone do Odtgczy¢ niekompatybilne
niekompatybil- | systemu jest niekompatybilne urzadzenie od systemu
ne
60 Niekompatybil- | Oprogramowanie urzgdzenia Skontaktowac sie z serwisem

ne oprogramo-
wanie

jest niekompatybilne

® ® ® ® ®
® O ® ® &
© ® O O ®

61 Nadzorowanie |Warto$é rzeczywista parametru | Przestrzegac pdl toleranciji;
spawania spawania znajduje sie poza dostosowac parametry spa-
okreslonym polem toleranc;ji wania
62 Komponenty Nie znaleziono komponentu Skontaktowac sie z serwisem
systemu ¥ systemu
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fabrycznie

opcja

tylko seria urzgdzen Titan
oprocz serii urzadzen Titan

6.4 Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych
Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastgpione przez
ustawienia fabryczne.

Resetowanie zadan spawalniczych (JOB) do ustawien fabrycznych jest opisane w rozdziale Menedzer
zadan (JOB).
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Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania
7 Zalacznik
7.1  Przeglad parametréow - Zakresy ustawiania
Parametr Zakres regulacji Uwagi
2
g g
T | £ e
S £ E
MIG/MAG
Czas pocz wypt gazu 0 20
Wart. zad. gazu I/min Opcja GFE
Program startowy Psrart
Pod. drutu wzgledne % 1 200
Czas trwania S 0,00 20,0
Korekta U \Y, -9,9 9,9
Czas opadania S 0,00 20,0
Program gtowny Py
Pod. drutu [/min] m/min | 0,00 20,0
Korekta U \Y, -9,9 9,9
Czas trwania S 0,00 20,0
Czas opadania s 0,00 20,0
Program opadania Pg
Pod. drutu wzgledne % 0 200
Czas trwania s 0,0 20,0
Korekta U \Y -9,9 9,9
Czas opadania S 0,00 20,0
Czas opadania S 0,00 20,0
Program koncowy Pgenp
Pod. drutu wzgledne % 0 200
Czas trwania S 0,0 20,0
Korekta U V -9,9 9,9
Upalenie drutu 0 499
Czas konc wypt gazu s 0,0 20,0
52 099-00L104-EW507
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7.2 JOB-List

Nr JOB

Metoda

Materiat

Gaz

[mm]

Srednica

Standardowe tukowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

0,8

Standardowe tukowe
spawanie metali w ostonie
gazow

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

0,9

Standardowe tukowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,0

Standardowe tukowe
spawanie metali w ostonie
gazow

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,2

Standardowe tukowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

G3Si1/ G4Si1

100% CO2

1,6

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

0,8

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

0,9

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,0

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,2

10

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,6

11

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,8

12

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,9

13

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,0

14

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,2

15

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

G3Si1/ G4Si1

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,6

26

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / C02-2,5 (M12)

0,8

27

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0
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Nr JOB

Metoda

Materiat

Gaz

[mm]

Srednica

28

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,2

29

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

30

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

31

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/ 1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

32

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,2

33

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 18 8/ 1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

34

Standardowe / pulsowe
lukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi199/1.4316

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

35

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 199/ 1.4316

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

36

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi199/1.4316

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,2

37

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi199/1.4316

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

38

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 1912 3/ 1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

0,8

39

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 1912 3/ 1.4430

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

40

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 1912 3/ 1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,2

41

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 1912 3/ 1.4430

Ar-97,5/C02-2,5 (M12)

1,6

42

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5 / C02-2,5 (M12)

0,8

43

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

CrNi 22 9 3/ 1.4462

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

44

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5 / C02-2,5 (M12)

1,2

45

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CrNi 22 9 3/ 1.4462

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

54
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Nr JOB |Metoda Material Gaz Srednica
[mm]
46 Standardowe / pulsowe CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 0,8
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazoéw
47 Standardowe / pulsowe CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO0O2-2 1,0
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazow
48 Standardowe / pulsowe CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 1,2
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazoéw
49 Standardowe / pulsowe CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/CO0O2-2 1,6
tukowe spawanie metali w (M12)
ostonie gazéow
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Lutowanie CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
75 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
76 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéow
77 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
78 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
79 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
80 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
81 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
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Nr JOB

Metoda

Materiat

Gaz

Srednica
[mm]

82

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-100 (I1)

0,8

83

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-100 (I1)

1,0

84

Standardowe / pulsowe
lukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-100 (11)

1,2

85

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-100 (I1)

1,6

86

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-70 / He-30 (I3)

0,8

87

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-70 / He-30 (I3)

1,0

88

Standardowe / pulsowe
lukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-70 / He-30 (I3)

1,2

89

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AISi

Ar-70 / He-30 (I3)

1,6

90

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

Al99

Ar-100 (I1)

0,8

91

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

Al99

Ar-100 (I1)

1,0

92

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

Al99

Ar-100 (I1)

1,2

93

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

AI99

Ar-100 (I1)

1,6

94

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

Al99

Ar-70 / He-30 (I3)

0,8

95

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

Al99

Ar-70 / He-30 (I3)

1,0

96

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

Al99

Ar-70 / He-30 (I3)

1,2

97

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

Al99

Ar-70 / He-30 (I3)

1,6

98

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CusSi

Ar-100 (I1)

0,8

99

Standardowe / pulsowe
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

CusSi

Ar-100 (I1)

1,0
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100 |Standardowe / pulsowe CuSi Ar-100 (11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw

101 Standardowe / pulsowe CusSi Ar-100 (11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

102 Standardowe / pulsowe CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

103 | Standardowe / pulsowe CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

104 Standardowe / pulsowe CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

105 |Standardowe / pulsowe CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

106 |Standardowe / pulsowe CuAl Ar-100 (11) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

107 Standardowe / pulsowe CuAl Ar-100 (11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

108 | Standardowe / pulsowe CuAl Ar-100 (11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw

109 Standardowe / pulsowe CuAl Ar-100 (11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow

110 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
twarde

111 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
twarde

112 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
twarde

113 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
twarde

114 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-100 (11) 0,8
twarde

115 Lutowanie / Lutowanie CusSi Ar-100 (I11) 1,0
twarde

116 | Lutowanie / Lutowanie CuSi Ar-100 (11) 1,2
twarde

117 Lutowanie / Lutowanie CuSi Ar-100 (11) 1,6
twarde

118 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
twarde

119 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
twarde

120 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
twarde
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121 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
twarde
122 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 0,8
twarde
123 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,0
twarde
124 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,2
twarde
125 Lutowanie / Lutowanie CuAl Ar-100 (11) 1,6
twarde
126 | Ztobienie
127 Zajarzanie kontaktowe
TIG
128 |Spawanie reczne elekt-
rodg otulong
129 Specjalny JOB 1 Specjalny Specjalny Spezial
130 | Specjalny JOB 2 Specjalny Specjalny Spezial
131 Specjalny JOB 3 Specjalny Specjalny Spezial
132 Wolny JOB
133 Wolny JOB
134 Wolny JOB
135 Wolny JOB
136 Wolny JOB
137 Wolny JOB
138 Wolny JOB
139 Wolny JOB
140 Blok 1/ JOB1
141 Blok 1/ JOB2
142 Blok 1/ JOB3
143 Blok 1/ JOB4
144 Blok 1/ JOB5
145 Blok 1/ JOB6
146 Blok 1/ JOB7
147 Blok 1/ JOB8
148 Blok 1/ JOB9
149 Blok 1/ JOB10
150 Blok 2/ JOB1
151 Blok 2/ JOB2
152 Blok 2/ JOB3
153 Blok 2/ JOB4
154 Blok 2/ JOB5
155 Blok 2/ JOB6
156 Blok 2/ JOB7
157 Blok 2/ JOB8
158 Blok 2/ JOB9
159 Blok 2/ JOB10
160 Blok 3/ JOB1
161 Blok 3/ JOB2
162 Blok 3/ JOB3
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163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOB8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 | coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 | coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MIG / MAG bez Synergii | Specjalny Specjalny Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |[forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 coldArc Lutowanie AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 coldArc Lutowanie AISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle C0O2-100 (C1) 1,2
213 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutylowy [CO2-100 (C1) 1,6
216 | Standardowe / pulsowe AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
217 Standardowe / pulsowe AlMg3 Ar-100 (I11) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
218 | Standardowe / pulsowe AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
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221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
233 Drut proszkowy, rutylowy |FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Drut proszkowy, metalowy | FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Drut proszkowy, rutylowy |FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Drut proszkowy, rutylowy [FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |[forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253  |forceArc / forceArc puls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 |[Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
259 Standardowe / pulsowe AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
260 Drut proszkowy, rutylowy |FCW Steel - rutyle C0O2-100 (C1) 1,2
261 Drut proszkowy, rutylowy |FCW Steel - rutyle C0O2-100 (C1) 1,6
263 Drut proszkowy, metalowy | Stale o wysokiej wy- [Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
trzymatosci / specjalne
264 Drut proszkowy, FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
zasadowy
268 |Napawanie warstw NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
269 Napawanie warstw NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
271 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
272 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
275 |Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
(M12)
276 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,2
(M12)
60 099-00L104-EW507

10.03.2020



ev\;hq Zatacznik
JOB-List
Nr JOB |Metoda Material Gaz Srednica
[mm]
277 |Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 | Standardowe / pulsowe CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
280 Standardowe / pulsowe CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazoéw
282 Standardowe / pulsowe CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
283 Standardowe / pulsowe CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
284 Standardowe / pulsowe CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
tukowe spawanie metali w
ostonie gazow
285 | Standardowe / pulsowe CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
tukowe spawanie metali w
ostonie gazéw
290 |forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Drut proszkowy, metalowy
291 forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Drut proszkowy, metalowy
292 |forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Drut proszkowy, metalowy
293 |forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Drut proszkowy, metalowy
303 |forceArc / forceArc puls CNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Nb / Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
313  |forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
315  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317  |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319  |forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
326 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
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327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
334 [coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,2
338 | coldArc/ coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 | coldArc/ coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutylowa |Bez gazu 0,9
moostonowy
351 Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutylowa |Bez gazu 1,0
moostonowy
352 Drut proszkowy sa- FCW Steel - rutyle Bez gazu 1,2
moostonowy
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc/ wiredArc puls |[CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (11) 1,2
387 Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (11) 1,6
388 Napawanie warstw CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 |Napawanie warstw CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
393 |acArc puls M AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
394 |acArc puls " AISi Ar-reszta/02-0,03 1,0
395 |acArc puls " AISi Ar-reszta/02-0,03 1,2

[ Aktywny tylko | wytacznie w serii urzadzen Titan XQ AC .
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Sales & service partners
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"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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