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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlIIJI Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i
stanowi¢ zagrozenie dla os6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub
koszty bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwacji lub
gdy sa z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

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

2
2.1

=

Dla wtasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

/A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzegac¢ uzytkownik, aby unikng¢ szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.

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

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

099-00L107-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa ev\;’r’

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol | Opis Symbol | Opis
1= |Szczegdlne informacije techniczne, nacisnac i zwolni¢ /naciska¢ impulsowo
ktére muszg byc¢ przestrzegane przez / dotkngé¢
uzytkownika.
//Z\\ Wytgczy¢ urzgdzenie zwolni¢

Wiaczy¢ urzadzenie nacisna¢ i przytrzymac

przetgczy¢

btednie / nieprawidtowo obrdcié

@
NSRS

poprawnie / prawidtowo Wartos$¢ liczbowa - ustawiana

Wejscie Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

\é/
/I\

Nawigu;j

Lampka sygnalizacyjna miga na zielono

Wyijscie Lampka sygnalizacyjna $wieci na

czerwono

Prezentacja wartosci czasu (przyktad: Lampka sygnalizacyjna miga na
4 s odczekac¢ / nacisngc) czerwono

Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzyé

—Js5) {50 ls©|®

3) 099-00L107-EWS07
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ev\;hq Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji
Ta instrukcja eksploatacji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentow systemu, a w szczegolnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.
(I A1
b
—— [[11 A2
. <,
M~ MY
' A
cCa=
([ A
b
([T s
Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. |[Dokumentacja
A.1 Podajnik drutu
A.2 | Przystawka zdalnego sterowania
A.3 |[Sterownik
A.4 | Zrédto pradu
A5 [Palnik spawalniczy
A Kompletna dokumentacja
099-00L107-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;’r’

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowiazujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i
rzemieslInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce
znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia
moga pojawic¢ sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéow materialnych. Za
wszelkie szkody wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!
» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!
* Nie dokonywac¢ zgdnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzadzeniami

Ten opis moze by¢ stosowany wytgcznie do urzgdzen ze sterownikiem urzgdzenia Gate 2 LG
und Gate 2 WLG .

3.2 Obowigzujaca dokumentacja
* Instrukcje eksploatacji potgczonych spawarek
+ Dokumentacja opcjonalnych rozszerzen

3.3 Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcag wersje oprogramowania:
2.0B.3

Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia jest wyswietlana na ekranie startowym podczas
uruchamiania > Patrz rozdziat 4.3.3.

8 099-00L107-EWS07
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Szybki przeglad

Uktad sterowania — elementy sterownicze

4

Szybki przeglad

4.1 Uklad sterowania — elementy sterownicze
&
wireddre | wiredare puls
3501 § 34501
Ar-82fC02-18 (M21)
===k fﬂlrl
Cateway AMIECE
Rys. 4- 1
Poz. |Symbol |Opis
1 Przycisk System
= — Przejscie do widoku konfiguracji ustawien systemowych > Patrz rozdziat 5.3.3.
2 m Wyswietlacz urzadzenia
¥ | Graficzny wyswietlacz urzgdzenia do prezentacji wszystkich funkcji urzadzenia, menu,
parametréw i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.3.
3 .%. Przycisk USB
Obstuga i ustawienia ztgcza USB > Patrz rozdziat 5.4.
4 Interfejs USB do transmisji danych offline
Mozliwos¢ podtgczenia pamieci USB (preferowana przemystowa pamie¢ USB).
5 P Pokretto wartosci parametrow
7 Ustawienie roznych warto$ci parametréw w zaleznosci od wstepnego wyboru.
Biate lampki sygnalizacyjne (LED) dookota pokretta $wieca sie, gdy ustawienie jest
mozliwe.
6 Interfejs (Xbutton)
ﬁ? Aktywacja spawania ze zdefiniowanymi uprawnieniami uzytkownika celem ochrony
przed nieupowaznionym uzyciem > Patrz rozdziat 5.3.1.
7 | AB C D |[Przyciski kontekstowe
> Patrz rozdziat 5.2
4.2 Symbole ekranowe

Symbol

Opis

Blokada
Wybrana funkcja nie jest dostepna przy aktualnych uprawnieniach dostepu - sprawdzi¢
uprawnienia dostepu.

= Predko$¢ podawania drutu
kity Moc spawania

099-00L107-EW507
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Szybki przeglad

Wyswietlacz urzadzenia

Symbol

Opis

Prawidtowo

Proces w zakresie wartosci granicznych.

Ostrzezenie
Moze poprzedzac¢ usterke.

Usterka

Biad temperatury

Przewodowa sie¢ lokalna (LAN)

Bezprzewodowa sie¢ lokalna (WiFi)

Uzytkownik zalogowany

Niemozliwe - sprawdzi¢ priorytety

Xbutton-Logowanie

Xbutton-Wylogowanie

Nie rozpoznano numeru wersji Xbutton

Anuluj proces

Potwierdz proces

Nawigacja menu
Powrdét o jedno menu

4 U@@@@@@@-}))Ejﬂ?: B«

Nawigacja menu
Rozwinigcie zawartosci widoku.

Zapis danych na nosniku USB

tadowanie danych z nosnika USB

Zapis danych na nosniku pamieci USB

Aktualizacja

Po spawaniu wyswietlane s3 ostatnio wykorzystywane do spawania wartosci

(wartosci Hold)
z programu giéwnego.

Informacja

Rl

Symbol DHCP

Asystent danych spawania WPQR

P

Predkos$¢ podawania drutu

=]
=Y

Predkos¢ spawania

Napiecie tuku swietlnego

Prad tuku $wietlnego

Prad silnika

Gaz plazmowy

A AL ginlial(s

Gaz ostonowy

10
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e“;h-, Szybki przeglad
Wyswietlacz urzadzenia

4.3 Wyswietlacz urzadzenia

Na wyswietlaczu urzgdzenia 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 Wartos¢ Wartos¢ Ostatnia | Wartos¢
rzeczywista zadana wartos¢ zadana
Prad spawania O O
Predkos¢ podawania O O
drutu
Napiecie spawania M O O

4.3.2 Ekran giéwny

Ekran gtdéwny 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.

& »(

@—JDB 144 wiredArc | wiredare puls
1,20 mm 53511 [ G45il
r _____________
A I
6 Omm "‘""l‘\U"‘ m_'l

E

PO Ar-82/C02-15 (M21)

Poz. |Symbol |Opis

1 Informacje o wybranym zadaniu spawalniczym
Numer JOB, metoda itp.

2 Wskazniki danych spawalniczych

Prad i napiecie spawania, predkos¢ podawania drutu itp.
3 Wskazniki statusu systemu

Status sieci, status btedu itp. > Patrz rozdziat 4.2

4.3.3 Ekran startowy

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

wimne
®—"-5-ate. 2 VLG = Vi2.0,B.3 -—@

®_

Deutsche,
& s
Rys. 4- 3
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 > Patrz rozdziat 4.3.3.1.
4 Wersja oprogramowania sterujacego

099-00L107-EW507 11
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Szybki przeglad ev\;hq
Wyswietlacz urzadzenia

4.3.3.1 Zmiana jezyka
Uzytkownik podczas uruchomienia sterownika urzgdzenia moze wybrac¢ lub zmieni¢ jezyk obstugi.

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Podczas fazy uruchomienia (widoczny napis WELDING 4.0) nacisng¢ przycisk kontekstowy [D].
Wybra¢ jezyk obracajac pokrettem sterujgcym.

Potwierdzi¢ wybor jezyka naciskajac pokretto sterujgce (mozna réwniez wyjs¢ z menu bez
dokonywania zmiany naciskajgc przycisk [A].

»Deutsch

EHEHSh

ltaliano
Latviski

> -

»Deutsch
Engllsh

ltaliano
Latviski

> =

Rys. 4- 4

12
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ev\;hq Obstuga sterownika urzadzenia

Przyciski bezpos$redniego wyboru

Obstuga sterownika urzadzenia

Obstuga odbywa sie zasadniczo za pomocg centralnego pokretta sterujgcego umieszczonego pod
wyswietlaczem urzgdzenia.

Odpowiednie punkty menu wybiera sie obracajgc (nawigujgc) i naciskajgc (potwierdzajac) centralny
przycisk sterujgcy. Dodatkowo lub alternatywnie mozna wykorzysta¢ do potwierdzania przyciski
kontekstowe umieszczone pod wyswietlaczem urzgdzenia.

5.1  Przyciski bezposredniego wyboru
Po lewej stronie wyswietlacza znajdujg sie rézne przyciski pozwalajgce na bezposredni wybor
najwazniejszych menu.
5.2 Przyciski kontekstowe
Dolne przyciski to tak zwane kontekstowe elementy obstugi. Funkcje tych przyciskéw zalezg od
zawarto$ci ekranu.
Gdy na wyswietlaczu pojawi sie symbol =2, uzytkownik moze cofnaé sie o jeden punkt menu (czesto
funkcja przypisana do przycisku [A]).
5.2.1 Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)
W menu konfiguracji urzadzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania.
Ustawienia powinny by¢ zmieniane wylgcznie przez doswiadczonych uzytkownikow > Patrz rozdziat 5.3.
099-00L107-EW507 13
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Konfiguracja urzadzenia (system)

5.3 Konfiguracja urzagdzenia (system)
W menu System uzytkownik moze przeprowadzi¢ podstawowg konfiguracje urzgdzenia.
Wejscie w menu:

Skatus information
System settings
Cperating panel settings
“net device

Gateway ALGICE
Rys. 5- 1
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Konfiguracja urzadzenia (system)

5.3.1

5.3.1.1

5.3.1.2

5.3.2

Uprawnienia dostepu (Xbutton)

W celu ochrony danych spawalniczych przed nieuprawnionym dostepem lub omytkowg modyfikacjg

system spawalniczy posiada dwie mozliwosci blokady dostepu:

1 Przetacznik kluczykowy (dostepny w zalezno$ci 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 parametrow (patrz wtasciwa dokumentacja).

2 Xbutton. Kazdemu uzytkownikowi mozna przyznac¢ 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
(nadzér spawalniczy).

Aktywacja funkcji Xbutton powoduje dezaktywacje funkcji przetgcznika kluczykowego.

Rys. 5- 2

Aby aktywowaé uprawnienia Xbutton, nalezy wykonaé nastepujgce czynno$ci:

1. Ustawié przetgcznik 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
uprawnieniami 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 Przetgcznik kluczykowy aktywny

Przywrécenie konfig. Xbutton: tak ID firmy, grupa i uprawnienia dostepu w stanie
wylogowania sg przywracane do ustawien
fabrycznych, a uprawnienia Xbutton sg
dezaktywowane.

nie
Do indywidualnego programowania Xbutton wymagany jest zestaw startowy Xbutton.

Informacje o statusie

W tym menu uzytkownik moze uzyskac¢ informacje o aktualnych usterkach systemowych i
ostrzezeniach.
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5.3.21

Bledy i ostrzezenia

I

¢
-oi'!' 3 Excess temberature

allow machine to cool down {mains switch ko 'T'),

@
) ®
e

= v (e

PRY

Rys. 5- 3
Poz. [Symbol |Opis
1 Numer btedu > Patrz rozdziat 6.2
2 Symbole btedéw
------- Ostrzezenie (stopien poprzedzajgcy usterke)
I'I ------- Usterka (proces spawania zostaje zatrzymany)
g" ------- Swoisty (przyktad czujnik temperatury)
3 Szczegotowy opis bledu
4 ) |Nawigacja menu
Powrét o jedno menu
° ?3 Ez:witnli(I:aT;rgzk:atuzresetowaé
6 A 4 Nawigacja menu (jezeli wystepuje)
Przechodzenie dalej do kolejnej strony lub komunikatu.
7 Nazwa btedu

5.3.2.2 Roboczogodziny

5.3.2.3

Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi

Mozliwos¢ zerowania czasu wigczenia: [(0:00 h

Wartosci mozna wyzerowac przez nacisnigcie

Mozliwo$¢é zerowania czasu tuku 0:00 h i obrécenie centralnego przycisku sterujacego
Swietlnego:

taczny czas wigczenia: 0:00h

taczny czas tuku $wietlnego: 0:00 h

Komponenty systemowe

Wyswietlona zostaje lista ze wszystkimi komponentami dostepnymi z systemie: numerem ID, wersjg
oprogramowania i oznaczeniem.
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5.3.3

5.3.3.1

5.3.3.2

5.3.4

Ustawienia systemowe

W tym miejscu uzytkownik moze dokonaé rozszerzonych ustawien systemowych.

Data
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Rok: 2014
Miesigc: 10
Dzien: 28
Format daty: DD.MM.RRRR
RRRR.MM.DD
Czas
Punkt menu / parametry Wartos¢é Uwagi
Godziny: 0-24
Minuty: 0-59
Strefa czasowa (UTC +/-): -12h-+14h
Czas letni: Tak
Nie
Format czasu: 24h
12h AM/PM
Ustawie. panelu sterow.
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Jasnos¢ wyswietlacza: 0-100 %
Kontrast wyswietlacza: 0-100 %
Wyswietlacz w negatywie: nie
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
Tekst dla materiatu Standard
Alternatywny
Tekst dla gazu Standard
Alternatywny
Kolejne numerowanie plikéw tak Nazwy plikéw podczas zapisywania
przyciskéw ulubionych sg ponumerowane
kolejno.
nie Jeden plik jest zawsze nadpisywany.
Gate 2 przywrocic¢ ustawienia fabryczne |tak Przywrécone zostang wytgcznie te parametry,
ktore dotyczg Gate 2 (np. ustawienia wskazan
i jezyki). Nie dotyczy to parametréw
systemowych, takich jak np. aktywacja Xbutton
czy zadan JOB.
nie
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5.3.4.1

5.3.4.2

5.3.4.3

5.3.4.4

5.3.4.5

5.3.4.6

5.3.4.7

Urzadzenie Xnet

Urzadzenie Xnet definiuje koniecznie do pracy systemu Xnet komponenty systemowe jako czes$¢ Expert
XQ 2.0 Net / Gateway do taczenia zrédta pradu spawania oraz zapisywania danych spawania.

Podtaczenie czesci mobilnej

Kod QR do potgczenia mobilnych urzgdzen 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 zresetowaé i mozna zazgda¢ od sieci nowego kodu QR.

Kody kreskowe

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

Component identification

®_
OS50

Rys. 5-5

Poz. [Symbol |Opis

1 Dane komponentow

2 _*= |Nawigacja menu
Powrét o jedno menu

Komunikat mozna zresetowac

3 ?3 Reset komunikatu

Btedy i ostrzezenia

Wyswietlona zostanie lista wszystkich btedéw i ostrzezen specyficznych dla ewm Xnet z numerem ID i
nazwa.

Sie¢

Wyswietlane sg informacje o aktualnej konfiguracji sieci i stanie sieci.

Kasowanie pamieci systemu

Resetuje uzywang do zapisywania danych spawania i dziennika wewnetrzng pamiec systemowsg 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.
Przywracanie ustawien fabrycznych

Wszystkie dotyczgcy Xnet dane konfiguracyjne urzgdzenia sag resetowane do ustawieh fabrycznych. Nie
dotyczy to danych pamieci systemowej, oznacza to, ze dane spawania i dziennika pozostajg zachowane.
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Transmisja danych offline (USB)

5.3.5 Asystent danych spawania WPQR
Czas schfadzania istotny dla wyniku spawania od 800°C do 500°C, tak zwany czas t8/5, moze zostaé
obliczony przy pomocy wartoéci wpisanych w asystencie danych spawania WPQR. Warunkiem jest
uprzednie okre$lenie wprowadzenia ciepta. Po wpisaniu tych warto$ci obowigzujgcy czas t8/5 zostanie
podswietlony czarnym ttem.
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Dtugos¢ spoiny: 1,0-999,9 cm
Predkos¢ spawania: 1,0-
999,9 cm/min
Sprawnos$¢ termiczna: 10-100%
Doptyw ciepta: kd/mm
Temperatura podgrzewania: 0-499 °C
Wspotczynnik spoiny: 0,01-1,5
Grubosc przejscia: mm
czas t8/5: s
5.3.6 Monitorowanie spawania

Welding monitorina
BV LOA LS,
me (Vv

i
> %

3
=
o=
Y
B

Rys. 5- 6
Poz. [Symbol |Opis
1 Parametry procesowe
2 ¢ |Ustawienia rozszerzone
* Do ustawienia monitorowania spawania
3 WPQR |Asystent danych spawania WPQR > Patrz rozdziat 5.3.5
Punkt menu / parametry Wartos¢ Uwagi
Automatyczne Nie
Tak Z gtdbwnego ekranu otwiera sie automatycznie

po rozpoczeciu spawania okno monitorowania
spawania. Przez aktywowanie pokretta
przetagcza sie automatycznie z powrotem do
gtébwnego okna.

5.4 Transmisja danych offline (USB)

1=>> To zigcze USB moze by¢ uzywane wylacznie do wymiany danych za pomoca pamieci USB. W celu
unikniecia uszkodzenia urzgdzenia nie mozna do tego zfgcza USB podiaczaé innych urzadzen
USB, takich jak klawiatury, dyski twarde, telefony komérkowe, kamery itp. Poza tym to zfgcze nie
oferuje funkcji tadowania.
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Przez ztacze USB mozna wymienia¢ dane miedzy sterownikiem urzadzenia a nosnikiem pamieci USB.

Save configuration
Load configuration
Load languages and texts

Gateway AlMECE
Rys. 5-7

5.41 Zapisz JOB
Zapis pojedynczego zadania spawalniczego JOB lub zakresu (od - do) zadan spawalniczych (JOB)
spawarki na nosniku pamieci (USB).
5.4.2 Zataduj JOB
Zatadowanie pojedynczego zadania spawalniczego JOB lub zakresu (od - do) zadan spawalniczych
(JOB) z nosnika pamieci (USB) do spawarki.
5.4.3 Zapisz konfiguracje
5.4.3.1 System
Dane konfiguracyjne komponentéw systemu zrédta pradu.
5.4.3.2 Urzadzenie Xnet
Konfiguracja master
Podstawowe dane do komunikacji sieciowej (niezalezne od urzadzenia).
Konfiguracja indywidualna
Dane konfiguracji zalezne od urzgdzenia pasujgce wylgcznie do aktualnego zrédta pradu.

5.4.4 Zaladuj konfiguracje
5.4.41 System
Dane konfiguracyjne komponentow systemu zrodta pradu.
5.4.4.2 Urzadzenie Xnet
Konfiguracja master
Podstawowe dane do komunikacji sieciowej (niezalezne od urzadzenia).
Konfiguracja indywidualna
Dane konfiguracji zalezne od urzadzenia pasujgce wytgcznie do aktualnego zrodta pradu.

5.4.5 Zaladuj jezyki i teksty
tadowanie pakietu jezyka i tekstowego z nosnika pamieci (USB) do spawarki.

099-00L107-EWS07
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5.4.6 Zapis na nosniku USB
Dane spawalnicze mozna zapisa¢ na nosniku pamieci i w razie potrzeby odczyta¢ oraz przeanalizowac
za pomocg oprogramowania do zarzadzania jakoscig Xnet. Dotyczy wytgcznie wariantéw urzgdzenia z
obstuga sieci (LG/WLG)!
5.4.6.1 Rejestracja nosnika USB
W celu identyfikaciji i przyporzadkowania danych spawalniczych miedzy zrédtem prgdu spawania a
nosnikiem pamieci nalezy go jednorazowo zarejestrowac. Mozna to wykonac przez wybranie
odpowiedniego punktu menu ,Rejestracja nosnika USB” lub przez uruchomienie zapisu danych.
Pomys$ina rejestracja zostanie oznaczona ptaszkiem za odpowiednim punktem menu.
Jezeli podczas wigczania zrodta prgdu spawania nosnik pamieci jest podtgczony i zarejestrowany,
rozpocznie sie automatyczny zapis danych spawalniczych.
5.4.6.2 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 migajacym symbolem B,
5.4.6.3 Koniec zapisu
Aby unikng¢ utraty danych, przed odigczeniem nosnika pamieci USB lub wytgczeniem urzgdzenia nalezy
zakonczy¢ zapis za pomocg tego punktu menu.
Aby unikng¢ utraty danych, przed wyjeciem pamieci USB lub wytgczeniem urzadzenia nagrywanie musi
zosta¢ zakonczone w tym punkcie menu.Jesli spawanie jest w toku, nagrywanie zostanie zakonczone
dopiero po zakonczeniu spawania i zwolnieniu pamieci USB.
Dane spawania muszg zosta¢ zaimportowane za pomoca XWDImport do programu do
zarzadzania jakoscig Xnet! Oprogramowanie jest czescig instalacji Xnet .
5.5 Transmisja danych online (siec)
Potaczenie sieciowe stuzy do wymiany danych spawania spawarek recznych i zautomatyzowanych. Sie¢
mozna rozszerzy¢ o dowolng liczbe spawarek i komputeréw, a zebrane dane odczytywacé z jednego lub
kilku serwerow PC.
Oprogramowanie Xnet umozliwia uzytkownikowi kontrole w czasie rzeczywistym wszystkich parametrow
spawania, a nastepnie analize zapisanych danych spawania. Wyniki mozna wykorzysta¢ do optymalizacji
procesow, obliczen spawalniczych oraz kontroli partii drutu spawalniczego.
W zaleznosci 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.
5.5.1 Przewodowa sie¢ lokalna (LAN)
Status LAN:
Opis statusu Wskazanie statusu Gate 2
Brak fizycznego potgczenia z siecig Nieaktywny symbol LAN
Potgczenie z siecig, urzadzenie zostato | Aktywny symbol LAN
skonfigurowane, brak transmisji danych
Potaczenie z siecia, urzadzenie zostato | Migajgcy symbol LAN
skonfigurowane i transmituje dane
Potaczenie z siecia, urzadzenie zostato | Symbol LAN migajgcy z podang czestotliwoscig
skonfigurowane i prébuje nawigzaé
potgczenie z serwerem danych
Mechanizm DHCP jest skonfigurowany, | Aktywowany symbol LAN
nie jest aktywne zadne odniesienie do
adresu
Mechanizm DHCP prébuje Migajgcy symbol DHCP
automatycznie uzyskac¢ adres IP
Mechanizm DHCP osiggnat stan limitu Aktywowany symbol DHCP (przekreslony)
czasu, nie mozna uzyskac adresu IP,
nie ma wymiany danych
099-00L107-EW507 21
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5.5.2 Bezprzewodowa sie¢ lokalna (Wi-Fi)

5.5.3

Status WiFi:
Opis statusu

Wskazanie statusu Gate 2

Brak fizycznego potgczenia z siecig

Nieaktywny symbol WiFi

Potfgczenie z siecig, brak transmisji
danych

Aktywny symbol WiFi

Potgczenie z siecig i transmisja danych
w toku

Migajacy symbol WiFi

Potfgczenie z siecig, urzgdzenie zostato
skonfigurowane i prébuje nawigzac¢
potgczenie z serwerem danych

Symbol LAN migajacy z podang czestotliwoscig

Mechanizm DHCP jest skonfigurowany,
nie jest aktywne zadne odniesienie do
adresu

Aktywowany symbol LAN

Mechanizm DHCP prébuje
automatycznie uzyskac¢ adres IP

Migajacy symbol DHCP

Mechanizm DHCP osiggnat stan limitu
czasu, nie mozna uzyskac adresu IP,
nie ma wymiany danych

DHCP Plus

Aktywowany symbol DHCP (przekreslony)

Automatyczne przydzielanie za pomocg DHCP zapewnia, Ze urzadzenie moze by¢ adresowane i
konfigurowane w sieci w dowolnym momencie. Dodatek protokotu DHCP Plus jest dodawany po
protokole DHCP. Zapewnia on bezpo$rednig wymiane danych serwera z urzadzeniem wysytajgcym

zadanie.

W ten sposéb nieskonfigurowane urzgdzenia moga taczy¢ sie samoczynnie z serwerem Xnet.
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Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

6

Usuwanie usterek

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

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 wtgczy¢ urzadzenie) > Patrz rozdziat 4.3.3.
6.2 Komunikaty zaktécen
Blad spawarki jest przedstawiany przez kod bledu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika.
W razie wystapienia bledu nastepuje wytaczenie modutu mocy.
Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkcji).
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.
» Jesli wystapi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
Legenda kategorii (kasowanie btedéw)
a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.
b) Komunikat o btedzie mozna skasowac¢ naciskajgc przycisk z symbolem <
c) Komunikat o btedzie mozna skasowa¢ wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie
urzadzenia.
6.2.1 Titan, Tetrix
Err | Kategoria |Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
3|@|@| @ |Btad Usterka urzadzenia podawania | Sprawdzi¢ potaczenia
tachometru drutu (przytgcza, przewody)
Trwate przecigzenie napedu Nie uktadac prowadnicy drutu
drutu w waskich promieniach,
sprawdzi¢ teflonowg
prowadnice drutu pod kgtem
lekkobieznoéci
4| | @ | @ | Nadmierna Przegrzane zrodto pradu Zrédio pradu pozostawié do
temperatura ostygniecia (wytgcznik
sieciowy w potozeniu ,1%)
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczysci¢ lub wymienic
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
6| () | ®) | @ | Podnapigcie Napiecie sieciowe jest zbyt zasilania zrédta pradu
sieciowe niskie
7|3 | @ | @ |Brak ptynu Za male natezenie przeptywu | Sprawdzié natezenie
chtodzgcego (<=0,7l/min) / przeptywu ptynu chtodzacego,
(< =0.18 gal./min) "B oczyscié chtodnice wodna,
usung¢ miejsca zgie¢ w
wigzce przewodow,
dostosowac prog przeptywu
Za mata ilos¢ ptynu Dopetni¢ ptyn chiodzgcy
chtodzgcego
Pompa nie pracuje Pokreci¢ watem pompy
Powietrze w obiegu chtodziwa | Odpowietrzanie obiegu ptynu
chtodzacego
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[E - - || Kategoria | Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
Wigzka przewodéw nie Wiaczyc/wytgczyé urzgdzenie,
napetniona catkowicie ptynem | pompa pracuje przez 2 min
chtodzgcym
Praca z palnikiem Potgczy¢ doptyw ptynu
spawalniczym chtodzonym chtodzacego i powrét ptynu
gazem chtodzacego (zastosowac
mostek wezowy)
Wylgczy¢ chtodnice wodng
Awaria bezpiecznika Zresetowa¢ automat przez
samoczynnego nacisniecie
Awaria bezpiecznika F3 (4A) na | Skontaktowa¢ sie z serwisem
ptytce obwodoéw drukowanych
VB xx0 ¥
8|@ | @ | @ |Btad gazu Brak gazu ostonowego Sprawdzié zasilanie gazem
ostonowego ostonowym
Za niskie ci$nienie wstepne Usungé miejsca zgie¢ w
wigzce przewodow; wartosc
zadana: cisnienie wstepne
4-6 bar
9| | | @ |Przepiecie Przepiecie na wyjéciu: Usterka | Skontaktowaé sie z serwisem
wtérne inwertora
10| ®) | ®) | @ | Zwarcie Potgczenie elektryczne Skontrolowaé komore drutu,
doziemne pomiedzy drutem spawalniczym | usung¢ potagczenie
a obudowg
Potgczenie elektryczne Skontrolowa¢ obudowe,
pomiedzy obwodem pradu usungc¢ potgczenie
spawania, obudowg a
uziemionymi obiektami
11| | @ | ® | Szybkie Cofniecie sygnatu logicznego | Usunaé btad przy
odfgczanie "Robot gotowy" w trakcie nadrzednym sterowniku
procesu
22 @ @ @ Nadmierna Przegrzany ptyn chtodzacy Zrédio pradu pozostawié do
temperatura (>=70°C / >=158°F) [" ostygniecia (wytgcznik
ptynu zmierzony na powrocie ptynu sieciowy w potozeniu ,1%)
chtodzgcego Bl chtodzgcego
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczyscic¢ lub wymienic
Zablokowany wlot lub wylot Skontrolowac¢ wlot lub wylot
powietrza powietrza
48 @ @ @ Btad zajarzania | Podczas rozpoczecia procesu | Sprawdzi¢ podawanie drutu,
ze zautomatyzowanym sprawdzi¢ przytgcza
systemem nie nastgpito przewodu obcigzenia w
zajarzanie obwodzie prgdu spawania, w
razie potrzeby oczysci¢ przed
spawaniem wszelkie
skorodowane powierzchnie z
obrabianego przedmiotu
49 | (®) | @ | ®) | Przerwanie Podczas spawania ze Sprawdzi¢ podawanie drutu,
tuku zautomatyzowanym systemem | dostosowaé predkosé
nastgpito przerwanie tuku spawania.
51| @) | @) | @) | Wyt awar. Obwdd wyt. awar. zrédta pradu | Z powrotem dezaktywowaé

zostat aktywowany.

obwdd wyt. awar. (zwolnic
obwdd zabezpieczajgcy)
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Usuwanie usterek
Komunikaty zaktécen

EF - || Kategoria | Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) |b) |c)
52| (®) |3 | @ |Brak Po wigczeniu Skontrolowaé lub podtgczyé
urzgdzenia zautomatyzowanego systemu | przewody sterujgce
podawania nie zostat rozpoznany zaden podajnikéw drutu; skorygowac
drutu podajnik drutu numer identyfikacyjny
zautomatyzowanego
podajnika drutu (przy 1DV:
zapewni¢ numer 1, przy 2DV
jeden podajnik z numerem 1 i
jeden podajnik z numerem 2)
53| () | @ | @) |Brak Nie rozpoznany podajnik drutu | Skontrolowaé lub poditgczy¢
urzgdzenia 2 urzgdzenia podawania drutu
podawania
drutu 2
54| (%) | 3 | @) |Btad przyrzadu |Btad redukcji napigcia biegu W razie potrzeby odigczyé
redukgciji jatowego obce urzgdzenie od obwodu
napiecia pragdu spawania;
skontaktowac sie z serwisem
55| (3) | @ | @) | Nadmierne Wykrycie nadmiernego Nie uktadaé prowadnicy drutu
natezenie natezenia pradu w napedzie w waskich promieniach;
pradu podawania drutu sprawdzi¢ teflonowg

podajnika drutu

prowadnice drutu pod katem
lekkobieznosci

56| (%) |3 | @ Zanik fazy Zanik jednej fazy napiecia Sprawdzic przytacze
zasilania sieciowego sieciowe, wtyk sieciowy oraz
bezpieczniki sieciowe
57| ®) | &) | 3 | Btad Usterka urzadzenia podawania | Sprawdzi¢ przytacza,
tachometru drutu (naped Slave) przewody, potgczenia
Slave
Trwate przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu
drutu (naped Slave) w waskich promieniach;
sprawdzi¢ teflonowg
prowadnice drutu pod katem
lekkobiezno$ci
58 | () | @ | @) | Zwarcie Sprawdzi¢ obwdd pradu Sprawdzié obwdd pradu
spawania pod kagtem zwarcia spawania; odktadaé palnik
spawalniczy w stanie
izolowanym
59 | (%) | 3 | @) | Urzadzenie Urzadzenie podtaczone do Odtgczyé niekompatybilne

niekompatybiln
e

systemu jest niekompatybilne

urzgdzenie od systemu

60

Niekompatybiln
e

Oprogramowanie urzgdzenia
jest niekompatybilne

Skontaktowac sie z serwisem

oprogramowani
e
61| (®) | @ | @) | Nadzorowanie | Wartos¢ rzeczywista parametru | Przestrzega¢ pdl tolerancii,
spawania spawania znajduje sie poza dostosowac parametry
okreslonym polem toleranc;ji spawania
M fabrycznie
@ opcja

Bl tylko seria urzadzen Titan
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Usuwanie usterek
Komunikaty zakt6cen

ewn

6.2.2 Phoenix, alpha Q, Taurus

Ecc)

Kategoria

b)

c)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

Przepiecie w sieci

Podnapiecie sieciowe

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i porownac
Z napieciem spawarki

Nadmierna temperatura
spawarki

Wystudzi¢ urzgdzenie (wylgcznik sieciowy w
potozeniu ,1”)

® O®®e
® ®®®

@
)
®
®

Btad w obiegu ptynu
chtodzacego

Dopetnic ptyn chtodzacy

Przykreci¢ wat pompy (pompa ptynu
chtodzacego)

Sprawdzi¢ wytgcznik nadmiarowo-prgdowy
urzgdzenia chtodzgcego powietrzem
obiegowym

S
®
®

Btad podajnika drutu, btad
tachometru

Sprawdzi¢ podajnik drutu

Pradnica tachometryczna nie przekazuje
sygnatu,

uszkodzony sterownik silnika >
skontaktowac sie z serwisem.

Btad gazu ostonowego

Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym
(urzadzenia z monitorowaniem gazu
ostonowego)

Przepiecie wtdrne

Btad inwertora > skontaktowac sie
Z serwisem

V| ®®
® ® @
8|3 |3 | @ |Btad drutu Przerwaé potaczenie elektryczne miedzy
drutem spawalniczym a obudowg lub
uziemionym przedmiotem
9| @ | @ | 3 | Szybkie odtgczenie Usuna¢ usterke robota
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
10| %) | @ | @) | Przerwanie fuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
11| ®) | @ | 3 | Btad zajarzania (po 5 s) Sprawdzié podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
13| | @ | (30 | Wyt. awaryjne Sprawdzié wyt. awaryjne interfejsu do
spawania zautomatyzowanego
14| (3 | @ | 3 | Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢potgczenia kablowe
Btedne przydzielenie Skorygowaé numery identyfikacyjne
numerow identyfikacyjnych
(2DV)
15| (®) | @) | 3 | Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢potgczenia kablowe
2
16 | (@) | 3 | (@ | Btad redukcji napigcia biegu | Skontaktowac sie z serwisem.
jatowego (VRD)
17| ®) | @ | @ | Wykrycie nadmiernego Sprawdzi¢ swobode ruchu podawania drutu
natezenia prgdu w napedzie
podawania drutu
18| () | @ | @ | Btad sygnatu pradnicy Sprawdzié potaczenie a w szczegdInosci
tachometrycznej pradnice tachometryczng drugiego
podajnika drutu (naped Slave).
56 | (%) | ®) | @) | Zanik fazy Sprawdzié napiecie sieciowe
59 @ @ @ Urzgdzenie niekompatybilne | Sprawdzi¢ zastosowanie urzgdzenia
60 | ®) | @) | @ | Wymagana aktualizacja Skontaktowaé sie z serwisem.

oprogramowania
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7 Zatacznik A

7.1 Wyszukiwanie punktéw handlowych
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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