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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl 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 urzadzenia.

» 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 wytgcznie do dziatania
urzgdzenia. Wszelka odpowiedzialnos¢ 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 rowniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla os6b. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialno$ci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu
uzytkowania i konserwacji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.
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56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
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2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 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.

25>  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé¢ 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¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.
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Objasnienie symboli

2.2  Objasnienie symboli

Symbol | Opis
[ |Szczegolne informacje techniczne,

ktére musza byc¢ przestrzegane przez
uzytkownika.

Wyltgczy¢ urzgdzenie

Opis
nacisnac¢ i zwolni¢ /naciska¢ impulsowo
/ dotkngé

zwolni¢

Wiaczyé urzadzenie nacisna¢ i przytrzymac

&

przetgczyc

btednie / nieprawidtowo obrdcié

poprawnie / prawidtowo Wartosc liczbowa - ustawiana

NEEEIENE

gl |[Wejscie !, |Lampka sygnalizacyjna swieci na
-It ',O: zielono
1
Nawiguj e % ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
@
1 | Wyjscie !, |Lampka sygnalizacyjna $wieci na
? W~ |czerwono
1
Prezentacja wartosci czasu (przyktad: e 2 ¢ [Lampka sygnalizacyjna miga na
4 s odczekaé / nacisngg) *W* |czerwono
[ ]
—y/A— | Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)
Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac
[ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzy¢
8 099-00LPXQ-EW507
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Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

15

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

Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. [Dokumentacja

A.1 | Podajnik drutu

A.2 |Przystawka zdalnego sterowania

A.3 Sterownik

A.4 | Zrédto pradu

A.5 | Palnik spawalniczy

A Kompletna dokumentacja
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Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3

3.1

3.2

3.3

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!

Uzytkowanie i eksploatacja wylgcznie z nastepujacymi urzgdzeniami
Diese Beschreibung darf ausschlie3lich auf Gerate mit Geratesteuerung M3.7X-J angewendet
werden.

Obowigzujgca dokumentacja

» Instrukcje eksploatacji potgczonych spawarek

+ Dokumentacja opcjonalnych rozszerzen

Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcg wersje oprogramowania:
1.0.9.0

=  Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia mozna wys$wietli¢c w menu konfiguracji

urzadzenia (menu Srv) > Patrz rozdziat 5.11.

10
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ev\;h‘) Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszarow sterowania

4 Uklad sterowania — elementy sterownicze
4.1 Przeglad obszaréw sterowania

[5>  Sterownik urzadzenia do opisu zostal podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien wartosci parametrow sq zestawione w rozdziale
Przeglad parametrow > Patrz rozdziaf 8.1.

JOoB

Standard

Pulse
Q) nn
i Position
|"—I1 v l | f weld
P XQ T ... AmDEICceE
Rys. 4-1
Poz. [Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1
2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2
099-00LPXQ-EW507 11

13.03.2018



Ukfad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r)

Przeglad obszarow sterowania

4.1.1 Obszar sterowania A

Standard

Pulse
nrn

=) N 7= %

Soft = Dynamics + Hard

Al[1CE
Rys. 4- 2
Poz. |Symbol |Opis
1 Przycisk Zadanie spawalnicze (JOB)
arocec L Krétkie wcisniecie przycisku: Szybkie przetaczanie dostepnych metod
W spawania w wybranych parametrach podstawowych (materiat/drut/gaz).
R Dtugie wcisniecie przycisku: Wybraé zadanie spawalnicze (JOB) z listy zadan
spawalniczych (JOB-LIST) > Patrz rozdziat 5.4.1. Lista znajduje sie po
wewnetrznej stronie pokrywy ochronnej napedu podawania drutu lub w
zataczniku do niniejszej instrukcji eksploataciji.
2 <1 |Click-Wheel Moc spawania
= R Ustawienie mocy spawania > Patrz rozdziat 4.3.2
R Ustawienie réznych warto$ci parametréw w zaleznosci od wstepnego wyboru.
Biate lampki sygnalizacyjne (LED) dookota pokretta Swieca sie, jesli ustawienie jest
mozliwe.
3 v Przycisk Tryby pracy (przebiegi dziatania) > Patrz rozdziat 5.4.4
H--ee- 2-taktowy
HH - 4-taktowy
e - Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: 2-takt specjalny
== 0---- Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: spawanie punktowe MIG
e -----—-- 4-taktowy-specjalny
4 Przycisk Sposéb spawania

R Standardowe: Spawanie standardowym tukiem swietlnym
L Pulsujgce: Spawanie impulsowym fukiem Swietlnym
R Pozycyjne: Spawanie w pozycjach wymuszonych

12
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszarow sterowania

Opis

Wskaznik Dynamika tuku
Wyswietlana jest wysokos¢ i ukierunkowanie ustawionej dynamiki tuku.

Click-Wheel Korekta diugosci tuku

e Ustawienie korekty dtugosci tuku > Patrz rozdziat 5.4.1.7

e Ustawienie dynamiki fuku > Patrz rozdziat 5.4.1.8

R Ustawienie roznych wartosci parametréw w zaleznosci od preselekc;ji.
Biate lampki sygnalizacyjne (LED) dookota pokretta Swiecg sie, gdy ustawienie jest
mozliwe.

Przycisk Zasilanie gazem ostonowym > Patrz rozdziat 5.1
R Test gazu
R Ptukanie wigzki przewoddéw

Cofanie drutu > Patrz rozdziat 5.3
Wolne od napiecia i wolne od gazu cofanie elektrody drutowe;j.

Przycisk Wprowadzenie drutu
Wolne od napiecia i wolne od gazu wprowadzanie elektrody
drutowej > Patrz rozdziat 5.2.

10

End

Lampka sygnalizujgca czujnika rezerwy drutu (opcja
fabryczna) > Patrz rozdziat 5.7.2
Swiecie sie, gdy drut spawalniczy przekracza ok. 10% ilosci resztkowe;.

099-00LPXQ-EW507
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Ukfad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r)

Przeglad obszarow sterowania

4.1.2 Obszar sterowania B

@) @) (@9(9(8anGeGGGG2)

Prog

|

ORONORONONOCRORO

Rys. 4- 3

oz

Poz. [Symbol |Opis

1 > Przycisk Wskaznik lewy / funkcja blokady
Przetgczanie wskaznika urzadzenia pomiedzy réznymi parametrami spawania. Lampki
sygnalizacyjne wskazujg wybrany parametr.

1

O ------- Po 3 s przytrzymania urzgdzenie zmienia na funkcje
blokady > Patrz rozdziat 4.3.4.
2 Lampka sygnalizacyjna Jednostka predkosci drutu
m/min --- Wartos$¢ parametru jest wyswietlana w metrach na minute.
ipm ------ Warto$¢ parametru jest wyswietlana w Inch na minute.

Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 5.10.

Lampka sygnalizacyjna Grubos¢ materiatu
Wskazanie wybranej grubosci materiatu.

Lampka sygnalizacyjna Prad spawania
Wskazanie pragdu spawania w amperach.

Lampka sygnalizacyjna, Predkosé¢ podawania drutu
Swieci przy wskazywaniu predkosci drutu.

Lampka sygnalizacyjna Funkcja blokady
Wigczanie i wylgczanie przyciskiem Wskaznik lewy / funkcja blokady.

Wskazanie aktualnego numeru programu na wys$wietlaczu danych spawania.

Lampka sygnalizacyjna Napiecie korekty diugosci tuku
Wskazanie napiecie korekty dtugosci tuku w woltach.

Lampka sygnalizacyjna Moc spawania
Wskazanie mocy spawania w kilowatach.

10 Lampka sygnalizacyjna Elektroniczna regulacja ilosci gazu OW
DGC > Patrz rozdziat 5.7.1

Wskazuje natezenie przeptywu gazu na wyswietlaczu urzadzenia.

11 Przycisk Wskaznik prawy

Pierwotne wskazanie korekty dtugosci tuku i innych parametréow oraz ich warto$ci.

A
N
0]
7 Prog Lampka sygnalizacyjna Program
kW
<
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszarow sterowania

Poz.

Symbol

Opis

12

@

Lampka sygnalizacyjna Prad silnika
Podczas wprowadzania drutu wskazywany jest aktualny prad silnika (naped podawania
drutu) w amperach.

13

c3
c3
c3

Wskaznik prawy - pierwotne wskazanie napiecia spawania

Na tym wskazniku wskazywane jest napiecie spawania, korekta dtugosci tuku,
programy lub moc spawania (przetgczanie przyciskiem Wskaznik prawy). Ponadto
wyswietlana jest dynamika oraz, w zaleznosci od preselekcji, rézne wartosci
parametréw spawania. Czasy parametrow lub ostatnie wartosci

spawania > Patrz rozdziat 4.2.

14

Lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury / Usterka chtodzenia uchwytu
spawalniczego
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 6

15

Lampka sygnalizacyjna Zaklécenie w obiegu ptynu chtodzacego
Sygnalizuje zaktécenie przeptywu lub niedobér ptynu chtodzgcego.

16

Lampka sygnalizacyjna Sekunda
Wskazana wartos¢ zostaje przedstawiona w sekundach.

17

Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.9

18

Wskaznik numeru zadan JOB (zadanie spawalnicze) > Patrz rozdziat 5.4.1

19

Lampka sygnalizacyjna Wskaznik stanu (Hold)
Wskazanie srednich wartosci przez cate spawanie.

20

Lampka sygnalizacyjna Procent
Wskazana wartos¢ zostaje przedstawiona w procentach.

21

Lampka sygnalizacyjna Jednostka grubosci materiatu

mm------- Warto$¢ parametru jest wyswietlana w milimetrach.

inch ------ Warto$¢ parametru jest wyswietlana w Inch.

Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 5.10.

22

c3
C3
c3

Wskaznik lewy - pierwotne wskazanie mocy spawania

Na tym wskazniku wyswietlana jest moc spawania jako predkos¢ drutu, prad spawania
lub grubos$¢ materiatu (przetgczanie przyciskiem Wskaznik lewy). Ponadto wyswietlane
sg w zaleznosci od preselekcji rozne wartosci parametréw spawania. Czasy
parametréw lub ostatnie wartosci spawania > Patrz rozdziat 4.2.

099-00LPXQ-EW507
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Wyswietlanie parametréw spawania

ewn

4.2 Wyswietlanie parametréw spawania
Z lewej i prawej strony obok wskaznikdw parametrow znajdujg sie przyciski do wyboru parametréw. Stuzg
one do wybierania wyswietlanych parametrow spawania i ich wartosci.
Kazde nacisniecie przycisku przetacza wskazanie do nastepnego parametru (lampki sygnalizacyjne
wskazujg dany wybor). Po osiggnieciu ostatniego parametru pojawia sie od poczagtku pierwszy parametr.
j[0]:}
mm inch % L= B B S
Rys. 4- 4
MIG/MAG
Parametry Wartosci zadane ™' | Wartosci rzeczywiste | Wartosci ostatnie
spawania
Prad spawania @ @ @
Grubo$é materiatu @ @ @
Predkosci podawania drutu @ @ @
Napiecie spawania @ @ @
Moc spawania @ @ @
Prad silnika @ @ @
Gaz ostonowy @ @ @
TIG
Parametry Wartosci zadane ! | Wartosci rzeczywiste | Wartosci ostatnie
[2] spawania
Prad spawania @ @ @
Napiecie spawania @ @ @
Moc spawania @ @ @
Gaz ostonowy @ @ @
Spawanie reczne elektroda otulong
Parametry Wartosci zadane ™! | Wartosci rzeczywiste | Wartosci ostatnie
[2] spawania ©
Prad spawania @ @ @
Napiecie spawania @ @ @
Moc spawania @ @ @
Zmiany ustawien (np. predkos¢ podawania drutu) przetaczajg wskazanie natychmiast na ustawienie
wartosci zadane;j.
M warto$ci zadane (przed spawaniem)
@ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)
Bl wartosci ostatnie spawania (po spawaniu, wskazanie $rednich wartosci przez cate spawanie)
16 099-00LPXQ-EW507
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ev\;h‘) Uktad sterowania — elementy sterownicze

Obstuga sterownika urzadzenia

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Obstuga sterownika urzadzenia
Widok gtéwny

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

Ustawienie mocy spawania

Ustawienie mocy spawania odbywa sie przy uzyciu pokretta (Click-Wheel) mocy spawania. Ponad to
parametry mogg by¢ dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w réznych menu urzadzenia.
Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzagdzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania.
Ustawienia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikéw > Patrz rozdziat 5.11.
Funkcja blokady

Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawien urzgdzenia.

Przez ditugie nacisniecie przycisku uzytkownik moze wigczaé lub wytgczac tle funkcje blokady z kazdego
sterownika urzgdzenia lub komponentu wyposazenia za pomocag symbolu O.

099-00LPXQ-EW507 17
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Opis funkcji ev\ﬁ-r)
Ustawianie ilosci gazu ostonowego

5 Opis funkciji

5.1 Ustawianie ilosci gazu ostonowego

Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowa¢ doprowadzeniem
powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llos¢é gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowac¢ do zadania spawalniczego!

* Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.

» Otworzy¢ reduktor cisnienia.

+  Wigczy¢ zrédio pradu za pomoca wytgcznika gtéwnego.

+  Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.1 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wytgczone — brak przypadkowego zajarzenia tuku).

» Ustawic¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

Wskazéwki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metodg MIG Srednica drutu x 11,5 = I/min

Spawanie metodg MIG Srednica drutu x 13,5 = I/min (100 % argon)

(aluminium)

TIG Srednica dyszy gazowej w mm odpowiada wydatkowi gazu w I/min

Bogate w hel mieszanki gazu wymagaja wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowac¢ w razie potrzeby wydatek gazu:

Gaz ostonowy Wspétczynnik
75% Ar / 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar / 75% He 1,75
100% He 3,16

5.1.1 Testgazu

5.1.2 Plukanie wigzki przewodéw

S

7=y

e
w

Rys. 5- 2
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ev\;h‘) Opis funkcji
Wprowadzanie drutu

5.2

5.3

Wprowadzanie drutu

Funkcja wprowadzania drutu stuzy do wprowadzania elektrody drutowej bez napiecia i bez gazu
ostonowego po wymianie szpuli drutu. Przez dtugie nacisniecie i przytrzymanie przycisku Wprowadzanie
drutu zwieksza sie predkos¢ wprowadzania drutu w funkcji przyrostu liniowego (parametr specjalny

P1 > Patrz rozdziat 5.10.1.1) od 1 m/min do ustawionej warto$ci maksymalnej. Warto$¢ maksymalna jest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.

Rys. 5- 3

Cofanie drutu

Funkcja cofania drutu stuzy do wycofywania elektrody drutowej bez napiecia i bez gazu ostonowego po
wymianie szpuli drutu. Przez jednoczesne naci$nigcie i przytrzymanie przyciskow Wprowadzanie drutu i
Test gazu zwieksza sie predkosé wycofywania drutu w funkcji przyrostu liniowego (parametr specjalny
P1 > Patrz rozdziat 5.10.1.1) od 1 m/min do ustawionej warto$ci maksymalnej. Wartos§¢ maksymalna jest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.
W trakcie tej procedury rolka drutowa musi by¢ obracana recznie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, aby z powrotem nawing¢ elektrode drutowa.

4
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Opis funkcji emﬁ‘n
Spawanie metodg MIG/MAG

5.4  Spawanie metodg MIG/MAG
5.4.1 Wybor zadania spawalniczego
Zur SchweiRaufgabenanwahl sind folgende Schritte durchzufiihren:
» Grundparameter (Materialart, Drahtdurchmesser und Schutzgasart) und Schwei3verfahren wéhlen
(JOB-Nummer anhand JOB-List > Patrz rozdziat 7.1 wéhlen und eingeben).
» Betriebs- und Schweif3art wahlen
» Schweil3leistung einstellen
» Lichtbogenlange und Dynamik ggf. korrigieren
5.4.1.1 Podstawowe parametry spawalnicze
Na poczatku uzytkownik musi okresli¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, Srednica drutu i rodzaj
gazu ostonowego) systemu spawalniczego. Te parametry podstawowe sg nastepnie poréwnywane z listg
zadan spawalniczych(JOB-LIST). Z kombinacji parametréw podstawowych wynika numer JOB, ktory
musi zostac¢ teraz podany na sterowniku urzadzenia. To ustawienie podstawowe musi by¢é ponownie
sprawdzane lub dostosowane tylko podczas zmiany drutu lub gazu.
e—
o~
8 () (& |
L )
Y ~¥—
- B =
JOB-LIST
j -
\ CAHb) |
J
-
& J
Rys. 5-5
5.4.1.2 Metody spawania
Po ustawieniu parametréw podstawowych mozna przetgcza¢ pomiedzy metodami spawania MIG/MAG,
forceArc, wiredArc, rootArc und coldArc (jesli istnieje odpowiednia kombinacja parametrow
podstawowych). Wskutek zmiany metody zostaje zmieniony takze numer JOB, jednak parametry
podstawowe pozostajg zapisane bez zmian.
(@I
QforceArc
OwiredArc Jos
OrootArc @
QcoIdAr:
L)
IOBB-;.IST
-
Rys. 5- 6
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5.4.1.3 Tryb pracy
Tryb pracy okresla przebieg proceséw kontrolowanych przez palnik spawalniczy. Szczegétowe opisy
trybow pracy > Patrz rozdziat 5.4.4.
HO
an O
0T
Mo O
-
Rys. 5-7
5.4.1.4 Sposob spawania
Przez sposéb spawania okreslone sg ogdlnie rézne procesy MIG/MAG.
Standard (Spawanie standardowym tukiem swietinym)
W zaleznosci od ustawionej kombinacji predkosci podawania drutu i napiecia tuku swietihnego mozna tutaj
zastosowac¢ do spawania nastepujgce rodzaje tuku: tuk krétki, tuk mieszany lub tuk natryskowy.
Pulse (Spawanie impulsowym tukiem swietinym)
Przez precyzyjng zmiane prgdu spawania wytwarzane sg impulsy pragdu w tuku swietlnym, ktére
prowadzg do przejscia materiatu 1 kropli na impuls. Wynikiem tego jest prawie bezrozpryskowy proces
odpowiedni do spawania wszystkich materiatow, a zwtaszcza wysokostopowe stale CrNi lub aluminium.
Positionweld (Spawanie w pozycjach wymuszonych)
Kombinacja sposobéw spawania impulsowe/standardowe lub impulsowe/impulsowe, ktéra przez
parametry zoptymalizowane fabrycznie szczeg6lnie odpowiednia jest do spawania w pozycjach
wymuszonych.
O Standard
O
Position
weld
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5415

54.1.6

Moc spawania (punkt roboczy)

Moc spawania jest ustawiana na zasadzie obstugi jednym pokrettem. Uzytkownik moze ustawi¢ swoj
punkt roboczy do wyboru jako predkos¢ drutu, prgd spawania lub grubo$é materiatu. Napiecie spawania
optymalne dla danego punktu roboczego zostaje obliczone i ustawione przez spawarke. W razie potrzeby
uzytkownik moze dokona¢ korekty tego napiecia spawania > Patrz rozdziat 5.4.1.7.

’,

Ny
’

Rys. 5- 9

Przyklad zastosowania (ustawienie poprzez grubos¢ materiatu)
Nie jest znana wymagana predkos¢ podawania drutu i nalezy jg ustalic.

* Woybrac¢ zadanie spawalnicze JOB 76 ( > Patrz rozdziat 5.4.1): Materiat = AIMg, gaz = Ar 100%,
Srednica drutu = 1,2 mm.

+  Wskazanie na wyswietlaczu przetgczy¢ na grubosé materiatu.
» Zmierzy¢ grubos$¢ materiatu (obrabiany przedmiot).

» Ustawic¢ zmierzong wartos¢, np. 5 mm, na sterowniku urzadzenia.
Ustawiona wartos¢ odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu. Przez przetgczenie wskazania
na ten parametr moze zosta¢ wyswietlona przynalezna wartos¢.

5 mm grubosci materialu odpowiada w tym przyktadzie predkosci podawania drutu 8,4 m/min.
Dane grubosci materiatu w programach spawania odnoszg sie z reguty do spoiny pachwinowej w pozycji
spawania PB, nalezy je traktowac jako wytyczne i mogg sie rézni¢ w innych pozycjach spawania.
Akcesoria do ustawiania punktu roboczego

Ustawienie punktu pracy jest mozliwe rowniez z poziomu réznych akcesoridw, takich jak np. przystawki
zdalnego sterowania, specjalne uchwyty spawalnicze lub interfejsy robota/sieci przemystowej (wymagany
opcjonalny interfejs do spawania zautomatyzowanego, nie przy wszystkich urzgdzeniach z tej serii
dostepny!).

Szczegdtowy opis poszczegdlnych urzgdzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego
urzgdzenia.

22
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5.4.1.7 Dlugosé tuku swietlnego
W razie potrzeby dtugos¢ tuku swietlnego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych

zadan spawalniczych o +/- 9,9 V.
R L HA

& O
BEHO—

Rys. 5- 10

5.4.1.8 Dynamika tuku swietinego (dtawienie)
Za pomocg tej funkcji mozna dostosowac tuk swietlny od waskiego, twardego tuku z gtebokim wtopieniem
(wartosci dodatnie) do szerokiego i miekkiego tuku (wartosci ujemne). Ponadto wybrane ustawienie
zostaje wskazane za pomocg lampek sygnalizacyjnych ponizej pokretet.

g9 H A

Rys. 5- 11

5.4.2 Programy (Pa 1-15)
Verschiedene Schweil3aufgaben oder Positionen an einem Werkstiick bendétigen unterschiedliche
SchweilRprogramme (Arbeitspunkte). In jedem Programm werden folgende Parameter gespeichert:

« Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannungskorrektur (Schweil3leistung)
» Betriebsart, Schwei3art und Dynamik

5.4.2.1 Wybor i ustawianie

099-00LPXQ-EW507 23
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Spawanie metodg MIG/MAG

ewn

Uzytkownik moze zmienia¢ parametry spawania programow gtéwnych za pomoca nastepujacych

komponentéw.
s o
g E 2| 3
) () ) = 2 3
— — — @ = o
c c € .| o > © © -
528 |§5|2 e | 88| 5| 2
cE| & | 23|38 g = | 2| £ | %
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Przyktad 2: Spawanie przedmiotu réznymi pozycjami (czterotakt)
A PA1

Py

Rys. 5- 14
Przyktad 3: Spawanie aluminium o réznej grubosci (dwu- lub czterotakt specjalny)

A
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‘
I

Rys. 5- 15

=  Mozna zdefiniowaé do 16 programéw (Ppo dO Ppgs).
W kazdym programie mozna na stale zapisaé¢ punkt roboczy (predkosé¢ podawania drutu, korekcje
dfugosci tuku, dynamike / dfawienie).
Wyjatek stanowi program PO: ustawienie punktu roboczego odbywa sie w tym przypadku recznie.
Zmiany parametrow spawalniczych sq natychmiast zapisywane!

5.4.3 Przebieg programu
Niektére materialy, jak np. aluminium wymagajg specjalnych funkcji, aby spaw byt pewny i wysokiej
jakosci. W takich sytuacjach stosuje sie tryb pracy 4-taktowy-specjalny z nastepujgcymi programami:

+ program startowy Pstart (Unikanie przyklejania na poczatku spoiny)
» program gtéwny P, (spawanie ciggte)
+ obnizony program gtéwny Pg (precyzyjna redukcja energii cieplnej)
» program koncowy Pgnp) (unikanie kraterow na koncu spoiny dzigki precyzyjnej redukcji energii
cieplnej)
Programy te obejmuja takie parametry jak: predkos¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekta dtugosci
tuku, czasy opadania pradu, czas trwania programu itd.
A
I

PSTART
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5.4.4 Tryby pracy (przebieg dzialania)
5.4.4.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol

Znaczenie

N

Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

ZILE

Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisngé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

|-

Podawanie drutu elektrodowego

~~

Poczatkowe podawanie drutu z narastajgca predkoscig

Dopalanie elektrody

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyplyw gazu

== |20x|S0x =T )

Dwutakt

-
-

T

Dwutakt specjalny

=~
-
=
-—

Czterotakt

-
3
-
-

Czterotakt specjalny

~1

Czas

Program startu

Program gtowny

Obnizony program gtéwny

PEND

Program zakonczenia spawania

t2

Czas spawania punktu

5.4.4.2 Wylaczenie przymusowe

IS5 Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:
» bledu zajarzania (jezeli w ciggu 5 s od sygnatu uruchomienia nie popfynie prad spawania);
* przerwania tuku (jezeli fuk zostaf przerwany na ponad 5 s).
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Praca w trybie dwutaktu
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Rys. 5- 17
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajaca”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
* Przetgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu.
« Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Dwutakt specjalny
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Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

*  Wyplywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

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

* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

Drugi takt

» Zwolni¢ wigcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Pgyp Na okres teng.

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

Rys. 5- 18
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Spawanie punktowe
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[  Czas startu tg,y musi byé zsumowany z czasem spawania punktu t,.

Pierwszy takt

* Nacisnaé i przytrzymac wigcznik palnika

+  Wyptywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu).

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

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart, Zaczyna sie uptyw czasu spawania punktu)

» Zmiana pradu na program gtowny Pa.

+ Po uplywie nastawionego czasu spawania punktu nastepuje zmiana prgdu na program zakonczenia
spawania Pgpp.

» Silnik podajnika drutu zatrzymuje sie.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

+ Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

Drugi takt

» Zwolni¢ wtgcznik palnika

Po zwolnieniu wigcznika palnika (takt 2) spawanie jest przerywane takze przed uptywem czasu

spawania punktu (zmiana pradu na program zakonczenia spawania Pgyp).
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Praca w trybie czterotaktu
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Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymaé wigcznik uchwytue  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.

* Przelgczenie na wybrang predkos¢ podawania drutu (program gtowny Pp).

Drugi takt

+ Zwolni¢ wtagcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Trzeci takt

» Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).

Czwarty takt

»  Zwolni¢ wtgcznik uchwytu.

» Zatrzymuje sie silnik podajnika drutu.

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyplywu gazu.
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Czterotakt specjalny
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Pierwszy takt
* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+  Wyptywa gaz ochronny (poczgtkowy wyptyw gazu).
» Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy PstarT).
Drugi takt
» Zwolni¢ wtgcznik uchwytu.
* Zmiana pradu na program gtéwny Pa.
Zmiana pradu na program gtéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu
tstarT-i NAjpozniej w chwili zwolnienia wiacznika uchwytu.
W trybie krétkotrwatego naci$niecia” mozna przej$é na obnizony program gtéwny Ps.
Powtérne krétkotrwale nacisnigcie powoduje powroét do programu gtéwnego Py.
Trzeci takt
* Nacisngc i przytrzymac wigcznik uchwytu.
+ Zmiana pradu na program zakonczenia spawania Pgyp.
Czwarty takt
+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
+ Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

1= " Wylaczenie trybu krétkotrwalego nacisniecia (krétkie nacisniecie i zwolnienie wigcznika w ciagu
0,3 s).
Jesli przefgczanie pradu spawania na obnizony program gtéwny Ps ma byé wyfaczone, to w
przebiegu programu warto$¢é parametru DV3 musi byé nastawiona na 100% (P = Pg).
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Praca w trybie 4-taktu specjalnego ze zmienng metoda spawania przez naciskanie impulsowe
(przelaczanie procesow)

=  Aktywacja lub ustawienie funkcji .
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Rys. 5- 22

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu

+  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)
Drugi takt
» Zwolni¢ wtacznik palnika
* Zmiana prgdu na program gtéwny Pa.
Zmian pradu na program giéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tsrarr
najpdzniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu.
Kroétkie nacisniecie wiacznika uchwytu (krécej niz 0,3 sek) powoduje przetgczenie metody
spawania (Pg).
Jezeli w programie gtéwnym zdefiniowano metode standardowa, krotkie nacisniecie powoduje
przelagczenie na metode impulsowa, ponowne nacisnigcie powoduje powrot do metody
standardowej, itd.

Trzeci takt

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik palnika

» Zmiana pradu na program koncowy Pgpp.

Czwarty takt

» Zwolni¢ wigcznik palnika

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.

* Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

=5 Funkcje mozna aktywowaé za pomocg oprogramowania PC300.Net.
Patrz instrukcja oprogramowania.
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5.4.5 forceArc /forceArc puls
Silny tuk 0 zmniejszonym wprowadzaniu ciepta i stabilnym kierunku z gtebokim wtopieniem do wyzszego
zakresu mocy.
L—/
Rys. 5- 23

+ 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 > Patrz rozdziat 5.4.1 stajg sie dostepne powyzsze wiasciwosci.

Podobnie jak w przypadku spawania tukiem pulsujacym w przypadku metody forceArc

szczegOlnie wazna jest dobra jakos¢ potaczenia pradu spawania!l

+ Stosowac mozliwie krotkie przewody prgdu spawania o wystarczajgcym przekroju!

* Rozwing¢ w catosci przewody prgdu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. 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¢ nawoéj warstwowy.

=  Niestabilny tuk!

Nie rozwiniete w cafo$ci przewody pradu spawania moga byc¢ przyczyna zakiocen (zrywania)

fuku.
Rozwingé w calosci przewody pradu spawania, wigzki uchwytu spawalniczego i przewodéw
posrednich. Unikaé petli!
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5.4.6

wiredArc

Proces spawania z aktywng regulacjg drutu zapewnia stabilne i rbwnomierne warunki wtapiania oraz
doskonatg stabilnos¢ diugosci tuku nawet w trudnych zastosowaniach i pozycjach wymuszonych.

W przypadku tuku przy spawaniu metali w ostonie gazéw prad spawania (AMP) zmienia sie wraz ze
zmiang wolnego wylotu drutu. Jezeli na przyktad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to prad spawania
zmniejsza sie przy zachowaniu statej predkosci drutu (DG). W ten sposéb zmniejsza sie wprowadzanie
ciepta do przedmiotu obrabianego (stopu) i wtopienie staje sie mniejsze.
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DG HA}
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Rys. 5- 24

W przypadku EWM wiredArc tuku $wietinego z regulacja drutu prgd spawania (AMP) zmienia sie tylko
nieznacznie przy zmianach wolnego wylotu drutu. Kompensacja prgdu spawania odbywa sie poprzez
aktywne regulowanie predkosci drutu (DG). Jezeli na przyktad wolny wylot drutu zostanie wydtuzony, to
predkos¢ drutu zostanie zwiekszona. W rezultacie prad spawania pozostaje prawie staty, a zatem takze
ciepto dostarczane do obrabianego przedmiotu pozostaje prawie state. W wyniku tego réwniez wtopienie
zmienia sie tylko nieznacznie przy zmianie wolnego wylotu drutu.
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Rys. 5- 25
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5.4.7

5.4.8

5.4.9

rootArc/rootArc puls

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

T

Rys. 5- 26

* 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 catos$ci przewody pradu spawania mogg by¢ przyczyna zakiécen (zrywania)
fuku.

* Rozwing¢ w catosci przewody pradu spawania, wiazki uchwytu spawalniczego i przewodow
posrednich. Unika¢ petli!

coldArc / coldArc puls

tuk krétki ze zredukowang emisjg ciepta i bez rozpryskéw do spawania i lutowania cienkich blach bez ich
odksztatcania z doskonatg zdolnoscig mostkowania szczelin.

O]

Rys. 5- 27

Po wybraniu metody coldArc > Patrz rozdziat 5.4.1 dostepne sg nastepujgce wtasciwosci:

* 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 szerokosci

» Zastosowanie w systemach recznych i automatycznych

Wybierajgc metode coldArc (patrz rozdziat ,Wybor 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$¢é podawania drutu!

» Uchwyt spawalniczy oraz wigzke przewodoéw uchwytu wyposazy¢ odpowiednio do zadania! ( oraz
instrukcja obstugi uchwytu)

Funkcje te mozna aktywowaé i modyfikowaé za pomocg oprogramowania PC300.Net!
(Patrz instrukcja obsfugi oprogramowania)

Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/MAG

Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wtgczania i wytgczania procesu spawania.
Elementy sterowania | Funkcje

@ Wiacznik palnika * Spawanie Start / Stop

Ponadto, w zaleznosci od typu urzadzenia i konfiguracji sterownika, mozliwe sg inne funkcje
poprzez nacisniecie wigcznika uchwytu > Patrz rozdziat 5.10:

* Przelgczanie pomiedzy programami spawania (P8).

*  Wybdr programu przed rozpoczeciem spawania (P17).

* Przelgczanie pomiedzy spawaniem impulsowym a standardowym w trybie pracy 4-takt specjalny.
* Przetgczanie pomiedzy podajnikami drutu podczas pracy w trybie podwdjnym (P10).
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5.4.10 Uchwyt specjalny MIG/IMAG
Opis funkcji i doktadne informacje podano w instrukcji obstugi danego uchwytu spawalniczego!

5.4.10.1 Tryb programu i sterowania up/down

Programm

o4y

Rys. 5- 28

Poz. |Symbo| |Opis
1 @ Przetacznik funkcji uchwytu spawalniczego (wymagany uchwyt specjalny)

A== ___ Przetgczanie programoéw lub zadan spawalniczych
/Jwm --- Ptynna regulacja mocy spawania.

5.4.10.2 Przelaczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim
A OSTRZEZENIE

e Nie przeprowadzaé¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub
modyfikacje moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowane i kompetentne
osoby! Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

= Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ "przeglad i kontrole podczas
eksploatacji" wg IEC / DIN EN 60974-4 "Urzadzenia do spawania fukowego - przeglady i kontrole
podczas eksploatacji”!

Wtyczki znajdujg sie bezposrednio na ptycie M 3.7X.

Wtyk Funkcja
na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)
na X23 Praca z napedem posrednim

5.5 Spawanie metoda TIG
5.5.1 Wybor zadania spawalniczego

Rys. 5- 29
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5.5.1.1 Ustawienie pradu spawania

Rys. 5- 30

5.5.2 Zajarzanie tuku w spawaniu metoda TIG

5.5.2.1 Liftarc
a) b) c) $
I | | | |
Rys. 5- 31

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowg uchwytu i koricowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym i nacisna¢ wiacznik
uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawionego pradu gtéwnego).

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

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

Zakonczenie spawania: wiacznik uchwytu puscic¢ lub nacisnaé i puscic¢ w zaleznos$ci od wybranego trybu pracy.

099-00LPXQ-EW507 37

13.03.2018



Opis funkcji

Spawanie metodg TIG

5.5.3 Tryby pracy (przebieg dziatania)

5.5.3.1 Objasnienie symboli i funkcji

Znaczenie

Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wigcznika uchwytu (nacisng¢ i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajno$¢ spawania

Poczagtkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

e m Sl e

Dwutakt

AE

Dwutakt specjalny

M
HR | Cazterotakt
H_‘-" Czterotakt specjalny
T Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtéwny
Ps Obnizony program gtéwny
Peno | Program zakonczenia spawania
tS1 Czas trwania zmiany pragdu z PSTART na PA

5.5.3.2 Wylaczenie przymusowe

IS  Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:

* bledu zajarzania (jezeli w ciggu 5 s od sygnatu uruchomienia nie popfynie prad spawania);

* przerwania tuku (jezeli fuk zostaf przerwany na ponad 5 s).

38
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Praca w trybie dwutaktu

< 1. L 2 4>:
A\ 4\ |
I
ol :
. 3 >4
| P, 1
I —————» < > ;t
i) i)
on no
Rys. 5- 32
Wybér
- Wybra tryb dwutaktu L
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.
»  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.
* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.
Drugi takt
+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
* tuk gasnie.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wypltywu gazu.
Dwutakt specjalny
< 1. > 2. —
e 2 ‘
ol ;
Pt
P. 1
|t PI“_”‘.TJ Poo
] N
Cle— — 1
a)
on no
Rys. 5- 33

Wybér

+  Wybrac tryb dwutaktu specjalnego i"—:‘

Pierwszy takt

* Nacisngc i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Pgrart”.

+ Po uplywie czasu pradu zajarzania “tga* prad spawania wzrasta do poziomu programu gtéwnego “P,"
w przeciggu ustawionego czasu narastania pradu “ts;“.

Drugi takt

» Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

+ Prad spawania obniza sie w przeciggu czasu opadania pradu “tse“ do poziomu programu zakonczenia
spawania “Penp”.

» Po uplywie czasu pradu koncowego “tenp” tuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
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Spawanie metodg TIG

Praca w trybie czterotaktu

1. > < 2. < 3. de—— 4. —>

4\ A 5 AN

ol

v

A

Rys. 5- 34
Wybor
ivi

*  Wybrac tryb czterotaktu }'I-I'l
Pierwszy takt

* Nacisna¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

tuk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Trzeci takt

* Nacisng¢ wigcznik uchwytu (brak oddziatywania na proces spawania).
Czwarty takt

» Zwolni¢ wigcznik uchwytu.

* tuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wypltywu gazu.
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Czterotakt specjalny
1. —>i« 2, Pe— 3.—> 4. —>

9, N N I Y

PSIART PB PEND
| T Eo,

A
A
v
-

Rys. 5- 35
Wybér

uu

«  Wybraé tryb czterotaktu specjalnego .

Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac witgcznik uchwytu.

+  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).

Luk zajarzany jest poprzez zajarzanie kontaktowe Liftarc.

* Prad spawalniczy ptynie zgodnie z wybranym ustawieniem w programie startowym “Psrart".

Drugi takt

» Zwolni¢ wigcznik palnika

+ Zmiana pradu na program gtéwny “P,”.

Zmiana pradu na program gtéwny P, nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu tsrart
i najpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu.

Poprzez krotkotrwale nacisniecie wigcznika uchwytu mozna przejsé na obnizony program gtéwny
“Pg”. Powtdrne krétkotrwate nacisniecie powoduje powrét do programu gtéwnego “P,”.

Trzeci takt

» Nacisng¢ wigcznik palnika.

* Zmiana pradu na program koncowy "Pgnp”.

Czwarty takt

» Zwolni¢ wtgcznik palnika

+ tuk gasnie.

» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.

5.6 Spawanie elektrodg otulong
5.6.1 Wybor zadania spawalniczego

Rys. 5- 36
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5.6.1.1 Ustawienie pradu spawania

5.6.2 Arcforce

Rys. 5- 38

Regulacja:

+  Wartosci ujemne: elektrody rutylowe

+ Wartosci bliskie zera: elektrody zasadowe
+ Wartosci dodatnie: elektrody celulozowe

5.6.3 Hotstart
Za zapewnienie zaptonu tuku i wystarczajgce nagrzanie na jeszcze zimnym materiale bazowym na
poczatku spawania odpowiedzialna jest funkcja gorgcego startu (Hotstart). Zapton ma tu miejsce ze
zwiekszonym natezeniem prgdem (pradu gorgcego startu) w okreslonym czasie (czas goracego startu).
I+ .g. A= Prad Hotstart
B= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
& = Prad
* >t t= Czas
Rys. 5- 39
5.6.4 Antistick
Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.
Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzagdzenie automatycznie w
ciggu ok. 1 s przefgcza sie na prad minimalny. To zapobiega
3 wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pragdu spawania i
% skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!
<C
g
Rys. 5- 40
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5.7
5.7.1

5.7.2

5.7.3

5.8

5.9

5.10

Opcje (komponenty dodatkowe)

Elektroniczna regulacja ilosci gazu (OW DGC)

Podtaczony przewéd z gazem musi znajdowa¢ sie pod cisnieniem wstepnym 3-5 bar.
Elektroniczna regulacja ilosci gazu (DGC) reguluje optymalng ilo$¢ natezenia przeptywu gazu do
odpowiedniego procesu spawania (optymalnie ustawione fabrycznie). Pozwala to unikng¢ btedéw
spawalniczych spowodowanych zbyt duzg (wstrzgsy gazowe) lub zbyt matg iloscig gazu obojetnego
(pusta butla gazowa lub przerwany doptyw gazu).

Wymagane natezenie przeptywu gazu moze by¢ kontrolowane przez uzytkownika i w razie potrzeby
korygowana (wartosci zadane przed spawaniem). Ponadto doktadne zuzycie gazu mozna rejestrowaé w
potgczeniu z oprogramowaniem Xnet (opcjonalnie).

Wybor parametréw odbywa sie przez nacisniecie prawego przycisku wyswietlania parametrow. Lampka
sygnalizacyjna "™ $wieci sie. Jednostki tych warto$ci moga by¢ przedstawione w litrach na minute
“I/min" lub Cubic Feet Per Hour "cFH" (mozliwos¢ ustawienia za pomocg parametru specjalnego

P29 > Patrz rozdziat 5.10). Podczas procesu spawania te wartosci zadane g poréwnywane z wartosciami
rzeczywistymi. Jezeli wartosci te odbiegajg od siebie o wiecej niz ustawiony prég btedu (parametr
specjalny P28), to zostanie wydany komunikat o btedzie "Err 8" i trwajgcy proces spawania zostaje
zatrzymany.

Czujnik rezerwy drutu (OW WRS)

Minimalizuje ryzyko powstawania btedéw spoiny przez wczesne wykrywanie i wyswietlanie (lampka
sygnalizacyjna "End") przy ilosci resztkowej drutu ok. 10 %. Przez dalekowzroczne planowanie produkcji
zostajg skrécone rowniez czasy nieproduktywne.

Ogrzewanie szpuli drutu (OW WHS)

Zapobieganie kondensacji na drucie spawalniczym dzieki regulowanej temperaturze (parametr specjalny
P26 > Patrz rozdziat 5.10) ogrzewania szpuli drutu.

Kontrola dostepu

W celu zabezpieczenia parametréw spawalniczych zapisanych w pamieci urzadzenia przed
niepowotanym lub omytkowym przestawieniem, mozliwe jest zablokowanie poziomu wprowadzania
danych do uktadu sterowania. Stuzy do tego wylgcznik kluczykowy.

W potozeniu kluczyka s’ mozna bez ograniczen ustawia¢ wszystkie funkcje i parametry.
W potozeniu kluczyka @ niemozliwa jest zmiana nastepujgcych funkcji i parametréw:

+ Brak regulacji punktu pracy (moc spawania) w programach 1-15.

+ Brak zmiany sposobu spawania, trybu pracy w programach 1-15.

» Brak przetagczania zadania spawalniczego (mozliwy tryb JOB pakietowych P16).

* Brak zamian parametrow specjalnych (oprécz P10) — wymagany restart.

Uktad redukcji napiecia

Wytgcznie urzgdzenia z dopiskiem (VRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukcji napiecia (VRD).
Stuzy on do zwiekszania bezpieczenstwa w szczegolnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np. stocznie,
rurociagi, budownictwo podziemne).

Ukfad redukcji napiecia jest wymagany w niektérych krajach i narzucony przez wewnagtrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczace zrodet prgdu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4 $wieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i
napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane techniczne ).

Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Parametréw specjalnych (P1 do Pn) uzywa sie do konfigurowania funkcji urzgdzenia zgodnie z
zyczeniami uzytkownika. Uzytkownik zyskuje dzieki temu wysoki stopien elastycznosci w celu
optymalizacji do swoich potrzeb.

Tych ustawien nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzadzenia, poniewaz z reguty nie jest
wymagane regularne ustawienie parametréw. Wybér dostepnych parametréw specjalnych moze
odbiegac w zaleznosci panelu sterujgcego spawarki uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia
instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywréci¢ fabryczne ustawienie parametrow
specjalnych > Patrz rozdziat 5.10.2.
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5.10.1 Wybédr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow
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Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

Wskazanie

Ustawienie / wybor

P

Czas przyrostu liniowego Wprowadzanie drutu/Cofanie drutu
0=--—--- normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s)
R szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s ) (ustawienie fabryczne)

P

Program ,,0“ blokada
0=----- PO odblokowany (Fabrycznie)
1= PO zablokowany

Wi "y

Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
siedmiosegmentowym (para przyciskow)

0= - wskazanie normalne (ustawienie fabryczne) / numer programu/ lub moc
spawania (0-9)
1= zmienne wskazanie numeru programu / sposobu spawania

Ograniczenie programoéw
Programy 2 do maks. 15
Fabrycznie: 15

Specjalny cykl pracy w trybach pracy 2-takt i 4-takt specjalny
e normalny (dotychczasowy) 2Ts/4Ts (Fabrycznie)

Q| (9| |9 |a
on| W) |C

1=-m-o- cykl DV3 dla trybéw 2Ts/4Ts
Udostepnienie zadan specjalnych (SP1-SP3)
0=----- brak udostepnienia (Fabrycznie)
1= udostepnienie Sp1-3
] Tryb pracy z korekcja, ustawianie wartosci granicznej
! 0=---- tryb pracy z korekcjg wytgczony (Fabrycznie)
1=-e- tryb pracy z korekcjg wigczony

LED "Program gtéwny (PA)" miga

)
Qo

Przetgczanie programoéw z uchwytem standardowym

0 =--mmmmmn brak przetaczania programu (Fabrycznie)
(P 4-takt specjalny

p P 4-takt specjalny (n-takt aktywny)

4T i start impulsowy 4Ts

0= bez startu impulsowego 4-taktowego

R mozliwy start impulsowy 4-taktowy (ustawienie fabryczne)

Q| |0
Lo

1n Tryb pojedynczy lub podwdjny podawania drutu
'y 0 =----- tryb pojedynczy (Fabrycznie)
1=-mme- tryb podwadjny, to urzadzenie jest ,Master*
2 = tryb podwdjny, to urzadzenie jest ,Slave®
P 11 4Ts-czas przelgczenia
I 1 0 =----- wytgczona funkcja impulsowa
1= 300 ms (Fabrycznie)
2 = 600 ms
P :E Przetaczanie listy JQB ’ '
0 =------ Praktyczna lista zadan spawalniczych
1= Rzeczywista lista zadan spawalniczych (Fabrycznie)

s Rzeczywista lista zadan spawalniczych, przetgczanie zadan za pomocag
akcesoriow aktywne

P i3

Dolna granica zdalnego przetaczania JOB
Zakres JOB palnikéw funkcyjnych (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Dolna granica: 129 (fabrycznie)

P i4

Gérna granica zdalnego przetaczania JOB
Zakres JOB palnikéw funkcyjnych (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Gorna granica: 169 (fabrycznie)

P15

Funkcja HOLD
R ostatnie wartosci spawania nie sg wyswietlane
1= ostatnie wartosci spawania sg wyswietlane (Fabrycznie)
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Wskazanie Ustawienie / wybor

P ,E Tryb zadan pakietowych
! 0= Tryb zadanh pakietowych nie aktywny (Fabrycznie)

e Tryb zadah pakietowych aktywny

P 19 Wybér programu za pomocg wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego
11

0= Brak wyboru programu (Fabrycznie)
1= Wybor programu mozliwy

P ,9 Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls

! 0=--m- funkcja wytgczona.

1= funkcja wigczona (ustawienie fabryczne).

PE mn Okreslenie spawania tukiem pulsujagcym w programie PA

u 0= Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wylgczone.

1= Jezeli sg dostepne i zostang wtgczone funkcje superPuls oraz funkcja

przetgczania metody spawania, spawanie tukiem pulsujgcym jest wéwczas
zawsze wykonywane w programie gtéwnym PA (ustawienie fabryczne).

PE [ Okreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych
U Program startowy (PstarT), program opadania (Pg) i program koncowy (Penp) mozna
ustawi¢ jako wzgledny w stosunku do programu gtéwnego (P,) lub jako bezwzgledny.

0=--—--- Wzgledne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne).
1= - Bezwzgledne ustawienie parametréw.
Pge Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ
e typ A (fabrycznie)
0=---m-- typ B
PE’_:', Ustawienie programow wzglednych
0= Programy wzgledne ustawiane wspdlnie (fabrycznie).

e Programy wzgledne ustawiane osobno.

PE ,_’ Wskazanie napiecia korekty lub zadanego
0= Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
R Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.

PEE Wybdr JOB w trybie ekspert > Patrz rozdziat 5.10.1.22

0= SP1-SP3 przetgczenie na podajniku drutu, jesli w urzgdzeniu jest sterownik
ekspert (ustawienie fabryczne)
1= mozliwy wybér JOB z podajnika drutu
PEB Wartos$¢ zadana ogrzewania szpuli drutu (OW WHS) > Patrz rozdziaf 5.10.1.23
off =------ wytgczone

Zakres nastawy temperatury: 25°C - 50°C (ustawienie fabryczne 45°C)

PE ] Przetaczanie trybu pracy przy starcie spawania > Patrz rozdziat 5.10.1.24
! 0= nie aktywowana (ustawienie fabryczne)
1= aktywowana

PEE Prég btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu > Patrz rozdziaf 5.10.1.25
Wydanie btedu przy odchyleniu od wartosci zadanej gazu

PEB System jednostek > Patrz rozdziat 5.10.1.26
0= system metryczny (ustawienie fabryczne)
1=--- system imperialny

P 3 o] Mozliwosé wyboru przebiegu programu za pomoca
o pokretta > Patrz rozdziat 5.10.1.27

0=---- nie aktywowana

1=---- aktywowana (ustawienie fabryczne)

5.10.1.1 Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)
Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predko$cig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predkos¢ jest zwiekszana przez funkcje
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwdch zakreséw.
Podczas wprowadzania drutu predkos¢é mozna modyfikowaé za pomocg pokretta do ustawiania
parametréw spawalniczych. Zmiana nie ma wplywu na czas liniowego wzrostu.
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5.10.1.2 Program ,,0”, zwolnienie blokady programu (P2)
Program PO (ustawienie reczne) zostaje zablokowany. Niezaleznie od potozenia przetgcznika
kluczykowego mozliwa jest tylko praca z P1 do P15.
5.10.1.3 Tryb wskazan uchwytu spawalniczego Up/Down z jednocyfrowym wyswietlaczem
siedmiosegmentowym (P3)
Wskazanie normalne:
* Tryb programowy: Numer programu
+ Sterowanie Up/Down-: Moc spawania (0=prad minimalny / 9=prad maksymalny)
Wskazanie przemienne:
+ Tryb programowy: Zmienianie numeru programu i metody spawania (P=pulsowanie / n=brak
pulsowania)
+ Sterowanie Up/Down-: Zmienianie mocy spawania (0=prad minimalny / 9=pragd maksymalny) i
symbolu dla sterowania Up-/Down-
5.10.1.4 Ograniczenie programow (P4)
Za pomocg parametru specjalnego P4 mozna ograniczy¢ mozliwos¢ wyboru programow.
+ Ustawienie obowigzuje dla wszystkich zadan spawalniczych.
»  Wybdr programéw zalezy od potozenia przetgcznika "Funkcja uchwytu spawalniczego” ().
Przetgczanie pomiedzy programami jest mozliwe wytgcznie, gdy przetacznik znajduje sie w potozeniu
"Program".
* Do przetgczania programéw mozna podtgczy¢ uchwyt specjalny lub przystawke zdalnego sterowania.
* Przetgczanie pomiedzy programami za pomocg ,pokretta korekcji dtugosci tuku / wyboru programu
spawania“ () jest mozliwe wytgcznie, gdy nie jest podtgczony uchwyt specjalny lub przystawka
zdalnego sterowania.
5.10.1.5 Specjalny cykl pracy w trybach pracy dwutakt i czterotakt specjalny (P5)
Przy aktywnym cyklu specjalnym start procesu spawania zmienia sie nastepujgco:
Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego:
* Program startowy "Pstart"
* Program gtéwny "P,"
Przebieg specjalnego cyklu 2-taktowego / specjalnego cyklu 4-taktowego z aktywnym cyklem
specjalnym:
* Program startowy "Pstart"
» Obnizony program gtéwny "Pg"
* Program gtéwny "P,"
099-00LPXQ-EW507 47

13.03.2018



Opis funkcji ewm
Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

5.10.1.6 Tryb pracy z korekta, ustawianie wartosci granicznej (P7)

Tryb pracy z korektg jest wigczany i wytgczany jednoczesnie dla wszystkich zadan i zwigzanych z nimi
programoéw. Dla kazdego zadania zadawany jest zakres korekty predkosci podawania drutu (DV) i korekty
napiecia spawania (Ukor).

Wspétczynnik korekty jest zapisywany osobno dla kazdego programu. Maksymalny zakres korekty
wynosi 30% predkosci podawania drutu a korekty napigcia spawania +-9,9V.

UV uipv]
Umax Umax
24,0V 239v yd
DVGrenz = +1,9
/ ‘ ’ /
21,9V v ~
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
e /
v S
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Rys. 5- 42

Przykladowy punkt pracy w trybie pracy z korekta:

Predkos¢ podawania drutu w jednym z programéw (1 do 15) jest ustawiana na 10,0 m/min.

Odpowiada ona napieciu spawania (U) 21,9 V. Po ustawieniu wytgcznika z kluczem w pozycji ,0” mozna
wykonywaé spawanie w tym programie wytgcznie z tymi warto$ciami.

Aby spawacz mogt wykonywacé korekty predkosci podawania drutu i napiecia takze podczas pracy w
trybie programowym, Musi by¢ wigczony tryb pracy z korektg oraz muszg byé okreslone wartoSci
graniczne predkosci podawania drutu i napiecia.

Ustawienie granicznej wartosci korekty = DVgran = 20 % / Ugran = 1,9 V

Teraz predkos¢ podawania drutu mozna korygowac o 20 % (8,0 do 12 ,0 m/min.) a napiecie spawania
0 +/-1,9V (3,8 V).

W przykiadzie predkosé podawania drutu ustawiono na 11,0 m/min. Odpowiada to napieciu spawania
22V

Napiecie spawania mozna dodatkowo skorygowac¢ o0 1,9V (20,1 Vi 23,9 V).

Po przestawieniu przelgcznika kluczykowego w potozenie ,,1” nastepuje reset wartosci korekty
napiecia i predkosci drutu.
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5.10.1.7 Przetaczanie programow za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego (P8)
4-takt specjalny (4-takt-bezwzgledny-przebieg programu)
* Pierwszy takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 1
* Drugi takt: Zostaje uruchomiony program bezwzgledny 2 po uptywie ,tstart".
» Trzeci takt: Program bezwzgledny 3 jest wykonywany do momentu uptywu czasu ,t3“. Nastepnie
nastepuje automatyczne przejscie do programu bezwzglednego 4.
Nie wolno podigczaé akcesoriéw takich jak np. przystawka zdalnego sterowania czy uchwyt
specjalny!
Przetaczanie programéw na sterowniku podajnika drutu jest dezaktywowane.

[N & ~ ?

<« 1.»« 2: rpe— 3, ———>< 4.
P
A1 PA2 PM
' | P
< tstart—» -« 3 —» g
t
Rys. 5- 43

4-takt specjalny (n-takt)
Przy ,Przebiegu programu n-takt” urzgdzenie rozpoczyna w pierwszym takcie od programu Pggt z Py

W drugim takcie nastepuje przetaczenie na program gtéwny P,1, gdy uptynie czas startowy ,tstart”.
Poprzez nacisniecie mozna przetaczy¢ na kolejne programy (Pa; do maks. Pag).
jf—1. —> < 3 re— 4. —>

P P mmanry

ol :
.Q.PSTART ! t
\ PA1
: . | PAZ 1
: *= P :
i P.. !
1] i “tPul  lPa
I .'.'F' -.-l : >
N Pl Pt
g1 1R
I < T > < 4_’:<—ﬁﬂ’: -
orn. i/ ﬁ:: n=max. 9 fT: ipVYe]
Rys. 5- 44
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5.10.1.8

5.10.1.9

llo$¢ programéw (P,,) odpowiada ustawionej w n-takcie liczbie taktow.
Pierwszy takt

* Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu

+  Wyplywa gaz ostonowy (poczatkowy wyptyw gazu)

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

* tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania (program startowy Pstart Z Pa1)

Drugi takt

» Zwolni¢ wtgcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program gtéwny P,

Zmiana pradu na program gtéwny P,; nastepuje najwczesniej po uptywie ustawionego czasu

tstarT | NAjpozniej w chwili zwolnienia wigcznika uchwytu. Poprzez nacisniecie (krotkie wcisniecie

i zwolnienie wiacznika w ciggu 0,3 s) mozna przetaczy¢ na kolejne programy. Dostepne sg

programy Pa; do Pae.

Trzeci takt

» Nacisng¢ i przytrzymac wigcznik uchwytu

* Zmiana pradu na program zakohczenia spawania Pegypz Pay Proces mozna przerwaé w kazdej chwili
przytrzymujgc wtacznik uchwytu (>0,3 sek.). Wykonany zostanie nastepnie Penp Z Pan.

Czwarty takt

+ Zwolni¢ wigcznik uchwytu

» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu

» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu

System TippStart 4T/4Ts (P9)

W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wigcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe
przetgczenie na 2. takt, bez koniecznosci przeptywu prgdu w tym celu.

Jezeli proces spawania ma zosta¢ przerwany, mozna ponownie nacisng¢ wtgcznik uchwytu.
Ustawienie "Tryb pojedynczy lub podwojny" (P10)

Jezeli system wyposazony jest w dwa podajniki drutu, nie wolno podfgcza¢ dodatkowych
akcesoriéw do gniazda 7-stykowego (cyfrowego)!

Dotyczy to miedzy innymi cyfrowego zdalnego sterowania, interfejsow robotow, interfejsow
dokumentacji, uchwytow spawalniczych z cyfrowym przewodem sterowania, etc.

W trybie pojedynczym (P10 = 0) nie wolno podigcza¢ drugiego podajnika drutu!

* Usuna¢ potgczenie z drugim podajnikiem drutu

W trybie podwdéjnym (P10 = 1 lub 2) muszg by¢ poditaczone oba podajniki drutu i skonfigurowane
na sterownikach kazdy z osobna dla tego trybu pracy!

» Ustawienie podajnika drutu jako Master (P10 = 1)

+ Ustawienie drugiego podajnika drutu jako Slave (P10 = 2)

Podajniki drutu wyposazone w przetacznik kluczykowy (opcjonalnie, > Patrz rozdziaf 5.8) nalezy
skonfigurowa¢ jako Master (P10 = 1).

Podajnik drutu skonfigurowany jako Master po wigczeniu spawarki jest aktywny. Brak jest innych
réznic w dziataniu pomiedzy podajnikami drutu.

5.10.1.10Ustawienie 4Ts-czas przetaczenia (P11)

Czas przefgczenia pomiedzy programem gtéwnym a obnizonym programem gtéwnym moze mie¢ jedno z
trzech ustawien.

0 = bez przetgczania
1 =320 ms (fabrycznie)
2=640 ms
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5.10.1.11Przetaczanie listy zadan spawalniczych (P12)

Wartos¢ | Nazwa Objasnienie

0 Praktyczna Numery JOB s3g uporzgdkowane wedtug drutow spawalniczych i
lista zadan gazéw ostonowych. Dokonujgc wyboru w razie potrzeby pomijane
spawalniczych JOB sg niepotrzebne numery zadan spawalniczych JOB.

1 Rzeczywista lista Numery zadan spawalniczych JOB odpowiadajg rzeczywistej
zadan spawalniczych kolejnosci wpisow w pamieci. Mozna wybrac kazde zadanie, nie sg
JOB pomijane zadne numery zadan.

2 Rzeczywista lista Tak jak rzeczywista lista zadan spawalniczych JOB. Ponadto
zadah spawalniczych mozliwe jest przetgczanie zadan JOB za pomocg odpowiednich
JOB, komponentéw wyposazenia, jak np. palnik funkcyjny.
przetgczanie zadan
JOB aktywne

Tworzenie list zadan spawalniczych uzytkownika

Sporzadzony zostaje nieprzerwany obszar pamieci, w ktérym za pomoca komponentéw
wyposazenia takich, jak np. palnika funkcyjnego mozna przetaczaé pomiedzy zadaniami
spawalniczymi JOBs.

+ Ustawic¢ parametr specjalny P12 na ,2“

» Ustawi¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down* na pozyciji ,Up/Down*.

+  Wybrac istniejgce zadanie JOB, ktére jest mozliwie jak najblizsze pozgdanemu efektowi.
+ Skopiowac¢ zadanie spawalnicze JOB do jednego lub kilku numeréw docelowych JOB.

Jezeli parametry zadania JOB wymagajg dostosowania, to nalezy wybra¢ kolejno zadania docelowe
JOBs i pojedynczo dopasowac parametry.

+ Ustawi¢ parametr specjalny P13 na dolng granice i
» parametr specjalny P14 na gorng granice zadan docelowych JOBs.
» Ustawic¢ przetgcznik ,Program lub funkcja Up/Down* na pozyciji ,Program®.

Za pomocg komponentéw wyposazenia mozna przetgczaé pomiedzy zadaniami spawalniczymi JOBs w
zdefiniowanym zakresie.

Kopiowanie zadania, funkcja ,,Copy to“
Mozliwy zakres docelowy zawiera sie pomiedzy 129 - 169.
+ Parametr specjalny P12 skonfigurowaé¢ uprzednio P12 = 2 lub P12 = 1!

[  Kopiowanie JOB wedlug numeru, patrz odpowiednia instrukcja obstugi "Sterownik".

Powtérzenie ostatnich obu krokéw pozwala na skopiowanie tego samego zadania Zzrodtowego do wielu
lokalizacji.
Jezeli przez dtuzej niz 5 sekund brak bedzie reakcji ze strony uzytkownika, nastgpi powrot do wskazania
parametréw i proces kopiowania zostanie zakonczony.

5.10.1.12Dolna i gorna granica zdalnego przetagczenia JOB (P13, P14)
Najwyzszy i najnizszy numer zadania spawalniczego, ktory mozna wybra¢ za pomocg akcesoriow, takich
jak np. uchwyt PowerControl 2.
Eliminuje mozliwos¢ przypadkowego zatgczenia niepozgdanego lub niezdefiniowanego zadania.

5.10.1.13Funkcja Hold (P15)
Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)
+  Wyswietlane sg $rednie wartosci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)
+  Wyswietlane sg warto$ci zadane parametréw programu gtéwnego.
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5.10.1.14Tryb zadan pakietowych (P16)

Nastepujace akcesoria obstugujg tryb zadan pakietowych:
» Uchwyt spawalniczy Up/Down z jednocyfrowym wys$wietlaczem siedmiosegmentowym (para
przyciskéw)
W JOB 0 program 0 jest zawsze aktywny, we wszystkich pozostatych zadaniach spawalniczych
program 1

W tym trybie pracy za pomocg akcesoriow mozna wywota¢ do 27 zadan spawalniczych (JOB)
podzielonych na trzy pakiety.

Aby méc skorzystaé z trybu zadan pakietowych musi zostaé ustawiona odpowiednia konfiguracja:

* Przefgcznik "Program lub funkcja Up/Down" musi by¢ ustawiony na "Program"

» Liste JOB ustawi¢ na rzeczywistg liste zadan spawalniczych (parametr specjalny P12 = ,1%)

» Aktywowac tryb zadan pakietowych (parametr specjalny P16 = ,1%)

» Wybierajgc jedno ze specjalnych zadan spawalniczych 129, 130 lub 131 przej$¢ do trybu zadan
pakietowych.

Nie jest mozliwa jednoczesna praca z interfejsem RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 lub

cyfrowymi akcesoriami jak przystawka zdalnego sterowania R40!

Przyporzadkowanie numeréw zadan spawalniczych do wskazan na akcesoriach

Nr zadania Wskazanie / wybér na akcesoriach

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Zadanie 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
specjalne 1
Zadanie 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
specjalne 2
Zadanie 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
specjalne 3
JOB 0:

To zadanie spawalnicze pozwala na reczne ustawienie parametrow spawalniczych.

Wybér JOB 0 mozna zablokowaé za pomocg przetgcznika kluczykowego lub ,Program 0 blokada“ (P2).
Potozenie przetgcznika kluczykowego 0 lub parametr specjalny P2 = 0: JOB 0 zablokowane.

Potozenie przetgcznika kluczykowego 1 lub parametr specjalny P2 = 1: Mozna wybra¢ JOB 0.

JOB 1-9:

W kazdym specjalnym zadaniu spawlniczym dostepnych jest dziewie¢ zadan (patrz tabela).

Wartosci zadane predkosci podawania drutu, korekcji dtugoéci tuku, dynamiki etc. muszg zostaé
uprzednio zapisane w zadaniu. Mozna tego dokona¢ w wygodny sposob przy pomocy oprogramowania
PC300.Net.

W przypadku braku mozliwosci skorzystania z oprogramowania mozna utworzy¢ za pomoca funkcji
,Copy to“ listy zadan spawalniczych uzytkownika w specjalnych zakresach JOB. (obja$nienia patrz
zatgcznik w rozdziale ,Przetgczanie listy zadan spawalniczych (P12)%)

5.10.1.15Wybér programu za pomocg wiacznika standardowego uchwytu spawalniczego (P17)

Pozwala na wybor programu lub przetaczenie programu przed rozpoczeciem spawania.
Nacisnigcie wigcznika palnika powoduje przejscie do kolejnego programu. Po dojsciu do ostatniego dostepnego programu
nastepuje powrot do pierwszego dostepnego programu.

+  Pierwszym dostepnym programem jest program 0, o ile nie zostat zablokowany.
(patrz réwniez parametr specjalny P2)

+  Ostatnim dostepnym programem jest program P15.
- O ile programy nie zostaly ograniczone przez parametr specjalny P4 (patrz parametry specjalne P4).

- Lub dla wybranego zadania spawalniczego programy nie zostaty ograniczone przez ustawienie n-Takt (patrz
parametr P8).

+ Rozpoczecie spawania nastepuje przez przytrzymanie wigcznika palnika przez dtuzej niz 0,64 s.

Wybér programu za pomoca wigcznika standardowego uchwytu spawalniczego jest mozliwy we wszystkich trybach pracy (2-
takt, 2-takt specjalny, 4-takt lub 4-takt specjainy).
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5.10.1.16 Wskazanie wartosci sredniej przy superPuls (P19)
Funkcja aktywna (P19 = 1)
* W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest srednia warto$¢ mocy z programu A (P,) oraz
programu B (Pg) (ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P19 = 0)
* W trybie superPuls na wyswietlaczu prezentowana jest wytgcznie moc programu A.
=  Jezeli przy aktywnej funkcji na wy$wietlaczu urzadzenia pojawia sie jedynie wskazanie 000,

oznacza to rzadka, niekompatybilng konfiguracje systemu. Rozwigzanie: Wylaczy¢ parametr
specjalny P19.

5.10.1.17Okreslenie spawania tukiem pulsujacym w programie PA (P20)
Wylacznie w wersji urzagdzenia ze spawaniem tukiem impulsowym.

Funkcja aktywna (P20 = 1)

+ Jezeli sg dostepne i zostang wtgczone funkcja superPuls oraz funkcja przetgczania metody spawania,
spawanie tukiem pulsujgcym jest wowczas zawsze wykonywane w programie gtéwnym PA
(ustawienie fabryczne).

Funkcja nieaktywna (P20 = 0)
» Spawanie tukiem pulsujgcym w programie PA wylgczone.

5.10.1.180kreslenie wartosci bezwzglednej dla programéw wzglednych (P21)

Program startowy (PstarT), program opadania (Pg) i program koncowy (Penp) mozna ustawic jako
wzgledny lub bezwzgledny w stosunku do programu gtéwnego (Pa).

Funkcja aktywna (P21 = 1)

» Bezwzgledne ustawienie parametrow.

Funkcja nieaktywna (P21 = 0)

*  Wzgledne ustawienie parametrow (ustawienie fabryczne).

5.10.1.19Elektroniczna regulacja ilosci gazu, typ (P22)
Aktywna wytgcznie w przypadku urzgdzen z wbudowang regulacjg ilosci gazu (opcja fabryczna).
Ustawienie moze by¢ dokonywane wytgcznie przez autoryzowany personel serwisowy (ustawienie
podstawowe = 1).

5.10.1.20Ustawienie programéw wzglednych (P23)
Programy wzgledne: program startowy, program opadania i program koncowy moga by¢ ustawiane
wspdlnie lub osobno dla punktéw roboczych PO-P15. Przy ustawianiu wspolnym wartosci parametrow sg
zapisywane, w przeciwienstwie do ustawienia osobnego, w JOB. Przy ustawianiu osobnym wartosci
parametréw dla wszystkich JOB sg takie same (wyjatek: specjalne JOB SP1,SP2 und SP3).

5.10.1.21Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)
Przy ustawianiu korekty fuku prawym pokrettem moze by¢ wyswietlane napiecie korekty +-9,9 V
(fabrycznie) lub absolutne napiecie zadane.

5.10.1.22Wybor JOB w trybie ekspert (P25)
Za pomocg parametru specjalnego P25 mozna okresli¢, czy na podajniku drutu mozna wybiera¢ zadania
specjalne JOB SP1/2/3 czy tez zadania spawalnicze zgodnie z listg JOB.

5.10.1.23Wartos¢ zadana ogrzewania drutu (P26)
Wstepne podgrzewanie drutu spawalniczego w zakresie temperatur 25°C - 50°C. Ustawienie fabryczne
45°C.

5.10.1.24Przelgczanie trybu pracy przy starcie spawania (P27)
Przy wybranym trybie pracy 4-taktowy-specjalny uzytkownik moze okresli¢ poprzez czas nacisniecia
przycisku palnika, w jakim trybie pracy (4-taktowy lub 4-taktowy-specjalny) ma by¢ realizowany dany
przebieg programu.
Naciskanie przycisku palnika (przez dtuzej niz 300 ms): Przebieg programu w trybie pracy
4-taktowy-specjalny (standardowy).
Impulsowe naciskanie przycisku palnika: Urzgdzenie zmienia do trybu pracy 4-taktowy.
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5.10.1.25Prég btedu elektronicznej regulacji ilosci gazu (P28)
Warto$¢ procentowa reprezentuje prog btedu, jesli zostanie on przekroczony w goére lub w dét, to pojawia
sie komunikat o btedzie > Patrz rozdziat 5.7.1.

5.10.1.26 System jednostek (P29)
Funkcja nieaktywna
+  Wyswietlane sg metryczne jednostki miary.
Funkcja aktywna
+  Wyswietlane sg imperialne jednostki miary.

5.10.1.27Mozliwos$¢ wyboru przebiegu programu za pomocg pokretta moc spawania (P30)
Funkcja nieaktywna
» Pokretto jest zablokowane, uzy¢ przycisku parametréw spawania, aby wybra¢ parametry spawania.
Funkcja aktywna
» Pokretto moze by¢ wykorzystane do wyboru parametréw spawania.

5.10.2 Przywracanie ustawien fabrycznych

[  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastapione przez ustawienia
fabryczne!
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5.11 Menu konfiguracji urzadzenia
5.11.1 Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

[ Zmiany parametrow spawania moga by¢ dokonywane tylko wtedy, gdy przetacznik kluczykowy
jest ustawiony w pozycji of".

[ Aktywacja funkcji Xbutton powoduje dezaktywacje funkcji przefacznika kluczykowego (patrz
odpowiednia instrukcja obstugi "Sterownik").

=»
L
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Wskazanie Ustawienie / wybor

1 Rezystancja przewodu
re i Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu prgdu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).

Rezystancja przewodu 2
Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu pradu spawania 0 mQ-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).

L

Zmiany parametréw dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat5.11.3
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min (fabrycznie 20).

C-’ Zmiany parametréw dozwolone wytacznie przez personel serwisowy!

S Menu serwisowe
ru Zmian w menu serwisowym moze dokonywac¢ wytgcznie autoryzowany personel
serwisowy!
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5.11.2 Porownanie rezystancji przewodu
Warto$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze zostaé poréwnana przez zroédto prgdu. W
stanie fabrycznym rezystancja przewodu zrédta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta wartos¢ odpowiada
przewodowi masy 5 m, zespolonemu przewodowi po$redniemu 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 wtasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne
poréwnanie rezystancji przewodu wartosé korekcji napiecia mozna ustawi¢ ponownie bliskg zera.
Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac 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

Rys. 5- 47
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Opis funkji emﬁ‘n
Menu konfiguracji urzgdzenia

5.11.3

1 Przygotowanie

Wytgczy¢ spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg palnika spawalniczego.
Odcig¢ drut spawalniczy na rowni z koncdéwka pradows.

Wycofac kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego przy podajniku drutu. W koncéwce pradowej nie
powinien znajdowac¢ sie juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

Nacisng¢ "Pokretto mocy spawania” i przytrzymadé, jednoczesnie wigczy¢ spawarke (co najmniej przez
2 s). Zwolni¢ pokretto (urzgdzenie zmienia po dalszych 5 s do pierwszego parametru Rezystancja
przewodu 1).

Przez obracanie "Pokretta mocy spawania" mozna teraz wybra¢ odpowiedni parametr. Parametr "rL1"
wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen. W przypadku systeméw spawania z
drugim obwodem pradu, gdy np. dwa podajniki drutu sg zasilane z jednego zrédta pradu, nalezy
przeprowadzi¢ drugie poréwnanie z parametrem "rL2".

3 Poréwnanie / pomiar

Przytozy¢ palnik spawalniczy z kohcéwka pragdowg wywierajgc nieduzy nacisk do czystego,
WYCzyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik palnika przez ok. 2 s.
Przez chwile poptynie prad zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okre$lona i wyswietlona nowa
wartos$¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa
wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu
nie pojawi sie wartos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

Wylgczy¢ spawarke.

Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg palnika spawalniczego.
Wiaczy¢ spawarke.

Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez nastawny parametr w menu konfiguracji
urzgdzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania energii ) > Patrz rozdziat 5.11.

W przypadku aktywnego trybu oszczedzania energii, na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$é.

Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

58

099-00LPXQ-EWS507
13.03.2018



ewn

Usuwanie usterek

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

6

Usuwanie usterek

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

6.1

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11!

6.2

Komunikaty zakiécen (zrédto pradu)

W razie wystapienia btedu nastepuje wyfaczenie modufu mocy.

Bfad spawarki jest przedstawiany przez kod biedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika.

Wskazanie mozliwego numeru bledu zalezy od wersji urzadzenia (interfejséw/funkcji).

» Btedy nalezy udokumentowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

+ Jezeli w przypadku sterownika typu "LP" lub "HP" wystepuje kilka bteddw, to jest zawsze wyswietlany
btad z najnizszym numerem (Err). Jesli blgd zostanie naprawiony, to pojawia sie nastepny wyzszy
numer btedu. Procedura ta powtarza sie tak dtugo, az zostang usuniete wszystkie btedy.

Legenda kategorii (kasowanie btedow)

a) Komunikat o btedzie gasnie po usunieciu btedu.

b) Komunikat o btedzie mozna wyzerowac przyciskiem 4 :
¢) Komunikat o btedzie mozna wyzerowac tylko i wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wtgczenie

urzadzenia.
|E,- ,-| Kategoria |Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
a) [b) ¢
3|@|@| @ |Btad Usterka podajnika drutu Sprawdzié potaczenia
tachometru (przytgcza, przewody)
Trwale przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu
drutu w waskich promieniach,
sprawdzi¢ prowadnice pod
katem lekkobieznosci
4@ | @®) | @ | Nadmierna Przegrzane zrédio zasilania Zrédto zasilania pozostawié
temperatura do ostygniecia (wytgcznik
sieciowy w potozeniu ,1%)
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator,
brudny lub uszkodzony oczysci¢ lub wymienic
Zablokowany wlot lub wylot Skontrolowac¢ wlot lub wylot
powietrza powietrza
5/@) |®) | @ |Przepieciew  |Napiecie sieciowe jest zbyt Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
sieci wysokie i poréwnac z napieciami
6| ()| (®) | & |Podnapigcie | Napigcie sieciowe jest zbyt zasilania zrodta zasilania
sieciowe niskie
7| | @ | () | Brak ptynu Za mate natezenie przeptywu | Sprawdzi¢ natezenie
chtodzgcego (<=0,7 l/min) / przeptywu ptynu chtodzacego,
(< =0.18 gal./min) ™ oczyscié chiodnice wodng,
usung¢ miejsca zgie¢ w
wigzce przewodow,
dostosowac prog przeptywu
Za mata ilos¢ ptynu Dopetni¢ ptyn chtodzgcy
chtodzgcego
Pompa nie pracuje Pokreci¢ watem pompy
Powietrze w obiegu chiodziwa | Odpowietrzanie obiegu ptynu
chtodzacego
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Komunikaty zaktéceh (Zzrodto pradu)

ewn

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 chtodzgcego i powrdt ptynu
gazem chtodzacego (zastosowac
mostek wezowy)
Wylgczy¢ chtodnice wodng
Awaria bezpiecznika F3 (4A) na | Skontaktowac sie z serwisem
ptytce VB xx0
8|@ | @ | @ |Btad gazu Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem

ostonowego

ostonowym

Za niskie cisnienie wstepne

Usunag¢ miejsca zgiec w
wigzce przewoddéw; wartosé
zadana: 4-6 bar ci$nienia
wstepnego

9| @) |®) | @ |Przepiecie Przepiecie na wyjéciu: Usterka | Skontaktowaé sie z serwisem
wtorne inwertora
10| |® | @ Zwarcie Polgczenie elektryczne Skontrolowa¢ komore drutu,
doziemne pomiedzy drutem spawalniczym | usung¢ potgczenie
a obudowg
Potgczenie elektryczne Skontrolowaé obudowe,
pomiedzy obwodem pradu usungc¢ potgczenie
spawania, obudowg a
uziemionymi obiektami
11|@) | @ | @) | Szybkie _ Cofnigcie sygnatu logicznego | Usunac biad przy
odfgczanie "Robot gotowy" w trakcie nadrzednym sterowniku
procesu
22| (@ | ® | @) | Nadmierna Przegrzany ptyn chtodzacy Zrédto zasilania pozostawié
temperatura (>=70°C / >=158°F) do ostygniecia (wytacznik
ptynu zmierzony na powrocie ptynu sieciowy w potozeniu ,1%)
chtodzgcego chtodzgcego

Wentylator zablokowany,
brudny lub uszkodzony

Skontrolowa¢ wentylator,
oczyscic lub wymienic

Zablokowany wilot lub wylot
powietrza

Skontrolowac¢ wlot lub wylot
powietrza

48

Bfad zaptonu

Podczas rozpoczecia procesu
ze zautomatyzowanym
systemem nie nastgpit zapton

Sprawdzi¢ podawanie drutu,
sprawdzi¢ przytgcza
przewodu obcigzenia w
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| | 3 | @) | Wyt. awar. Obwod wyt. awar. zrodta Z powrotem dezaktywowaé

zasilania zostat aktywowany.

obwdd wyt. awar. (zwolni¢
obwdéd zabezpieczajacy)
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Komunikaty ostrzegawcze

Exo]

Kategoria

a)

b)

c)

Biad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

52

®

®

@

Brak podajnika
drutu

Po wigczeniu
zautomatyzowanego systemu
nie zostat rozpoznany zaden
podajnik drutu

Skontrolowaé lub podtgczy¢
przewody sterujgce
podajnikéw drutu; skorygowac
numer identyfikacyjny
zautomatyzowanego
podajnika drutu (przy 1
podajniku drutu: zapewni¢
numer 1, przy 2 podajnikach
drutu: jeden podajnik z
numerem 1 i jeden podajnik z
numerem 2)

53

Brak podajnika
drutu 2

Nie rozpoznany podajnik drutu
2

Skontrolowaé lub podigczyc
urzgdzenia podawania drutu

54

Biad przyrzadu

Bfad redukcji napiecia biegu

W razie potrzeby odtgczyé

redukcji jatowego obce urzgdzenie od obwodu
napiecia prgdu spawania;
skontaktowac sie z serwisem
55| @) | @) | @) | Nadmierne Wykrycie nadmiernego Nie uktadaé prowadnicy drutu
natezenie natezenia pradu w napedzie w waskich promieniach;
pradu podawania drutu sprawdzi¢ prowadnice pod
podajnika drutu katem lekkobieznosci
56|(3) |®) | @ Awaria fazy Awaria jednej fazy napigcia Sprawdzi¢ podigczenie do
zasilania sieciowego sieci, wtyk sieciowy oraz
bezpieczniki sieciowe
57| (®) | @ | @) | Btad Usterka podajnika drutu (naped | Sprawdzi¢ przytacza,
tachometru Slave) przewody, potgczenia
Slave
Trwate przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu
drutu (naped Slave) w waskich promieniach;
sprawdzi¢ prowadnice pod
katem lekkobiezno$ci
58| ®) | @) | @) | Zwarcie Sprawdzi¢ obwdd pradu Sprawdzié obwdd pradu
spawania pod kagtem zwarcia spawania; odktada¢ palnik w
stanie izolowanym
59| @®) | 3®) | @ | Urzadzenie Urzadzenie podtaczone do Odtgczyé niekompatybilne

niekompatybiln
e

systemu jest niekompatybilne

urzgdzenie od systemu

60

Niekompatybiln
e
oprogramowani
e

Oprogramowanie urzgdzenia
jest niekompatybilne

Skontaktowac sie z serwisem

61

M fabrycznie

@ opcja

®

@

Nadzorowanie
spawania

Rzeczywista warto$¢ parametru
spawania znajduje sie poza
okreslonym polem toleranc;ji

Przestrzegac pdl toleranciji,
dostosowac parametry
spawania

099-00LPXQ-EW507

13.03.2018

61



Usuwanie usterek

Komunikaty ostrzegawcze
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6.3 Komunikaty ostrzegawcze
=y  Ostrzezenie jest prezentowane na wyswietlaczu urzadzenia za pomoca litery A w przypadku

jednego wyswietlacza urzgdzenia lub liter Att w przypadku kilku wysSwietlaczy urzadzenia.
Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz
tabela).
+ Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.
’q LE Ostrzezenie Mozliwa przyczyna

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

4| Gaz ostonowy Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

5 [ Przeptyw chiodziwa Przeptyw (<= 0,7l/min / <= 0.18 gal./min) (1

6 | Mato drutu Na szpuli pozostato mato drutu.

7 | Usterka magistrali Can Podajnik drutu nie podtaczony, bezpiecznik automatyczny
silnika podajnika drutu (zresetowac wyzwolony automat przez
nacisniecie).

8| Obwaod prgdu 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)

chtodzgcego

12 | Nadzorowanie spawania Warto$¢ rzeczywista jednego parametru spawania lezy poza
okredlonym polem toleranciji.

32 [ Btad tachometru Usterka podajnika drutu, trwate przecigzenie napedu drutu.

33| Nadmierne natezenie pradu Rozpoznanie nadmiaru pradu gtéwnego napedu drutu.

podajnika drutu

34 | Zadanie spawalnicze nieznane |Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOB jest nieznany.

35| Nadmierne natezenie pradu Przecigzenie napedu drutu Slave (przedni naped systemu

podajnika drutu Slave Push/Push lub napedu posredniego).

36 | Btad tachometru Slave Usterka napedu podawania drutu, trwate przecigzenie napedu
drutu Slave (przedni naped systemu Push/Push lub napedu
posredniego).

M fabrycznie
@ opcja
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Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

6.4 Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

=  Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

6.4.1 Resetowanie pojedynczego zadania

6.4.2 Resetowanie wszystkich zadan

[y  Zresetowane zostang JOBs 1-128 + 170-256.
JOBSs uzytkownika 129-169 zostajg zachowane.

Rys. 6- 2
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JOB-List
7 Zatacznik A
7.1 JOB-List
Nr Metoda Materiat Gaz Durchmesser
zadania [mm]
spawaln
iczego
1 Standardowe spawanie G3Sil/G4Si1 100% CO2 0,8
metali w ostonie gazéw
2 Standardowe spawanie G3Sil/G4Sil 100% CO2 0,9
metali w ostonie gazéw
3 Standardowe spawanie G3Sil/G4Sil 100% CO2 1,0
metali w ostonie gazéw
4 Standardowe spawanie G3Sil/G4Sil 100% CO2 1,2
metali w ostonie gazéw
5 Standardowe spawanie G3Sil/G4Sil 100% CO2 1,6
metali w ostonie gazéw
6 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazow
7 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
spawanie metali w ostonie
gazéw
8 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazow
9 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazéw
10 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazow
11 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazéw
12 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
spawanie metali w ostonie
gazéw
13 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazow
14 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazéw
15 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazow
26 Standardowe / impulsowe [CrNi 19 12 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie | 1.4576
gazéw
27 Standardowe / impulsowe [CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0

spawanie metali w ostonie
gazow

1.4576
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Nr Metoda Material Gaz Durchmesser
zadania [mm]
spawaln
iczego
28 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie | 1.4576
gazéw
29 Standardowe / impulsowe [CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie | 1.4576
gazow
30 Standardowe / impulsowe |CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazéw
31 Standardowe / impulsowe |CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazow
32 Standardowe / impulsowe |CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazéw
33 Standardowe / impulsowe |CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazow
34 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazéw
35 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazow
36 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
37 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazéw
38 Standardowe / impulsowe |CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazow
39 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
40 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
41 Standardowe / impulsowe |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazéw
42 Standardowe / impulsowe |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazow
43 Standardowe / impulsowe |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
44 Standardowe / impulsowe |CrNi 229 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
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Nr Metoda Materiat Gaz Durchmesser
zadania [mm]
spawaln
iczego
45 Standardowe / impulsowe |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazow
46 Standardowe / impulsowe |CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
spawanie metali w ostonie (M12)
gazoéw
47 Standardowe / impulsowe |CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
spawanie metali w ostonie (M12)
gazéw
48 Standardowe / impulsowe |CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
spawanie metali w ostonie (M12)
gazow
49 Standardowe / impulsowe |CrNi22 93/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,6
spawanie metali w ostonie (M12)
gazéw
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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 AISi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi 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 Cusi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc Lutowanie Cusi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Lutowanie Cusi 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 (11) 1,2
74 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazow
75 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
76 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
77 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazéw
78 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazéw
79 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
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80 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,2

spawanie metali w ostonie

gazéw

81 Standardowe / impulsowe | AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,6

spawanie metali w ostonie

gazow

82 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-100 (11) 0,8

spawanie metali w ostonie

gazéw

83 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-100 (11) 1,0

spawanie metali w ostonie

gazow

84 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-100 (11) 1,2

spawanie metali w ostonie

gazéw

85 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-100 (11) 1,6

spawanie metali w ostonie

gazow

86 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8

spawanie metali w ostonie

gazéw

87 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0

spawanie metali w ostonie

gazow

88 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2

spawanie metali w ostonie

gazow

89 Standardowe / impulsowe | AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6

spawanie metali w ostonie

gazéw

90 Standardowe / impulsowe |AI99 Ar-100 (11) 0,8

spawanie metali w ostonie

gazow

91 Standardowe / impulsowe |AI99 Ar-100 (11) 1,0

spawanie metali w ostonie

gazéw

92 Standardowe / impulsowe |AI99 Ar-100 (11) 1,2

spawanie metali w ostonie

gazow

93 Standardowe / impulsowe |AI99 Ar-100 (11) 1,6

spawanie metali w ostonie

gazéw

94 Standardowe / impulsowe |AlI99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8

spawanie metali w ostonie

gazow

95 Standardowe / impulsowe |AlI99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0

spawanie metali w ostonie

gazéw

96 Standardowe / impulsowe |Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2

spawanie metali w ostonie

gazow
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97

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

Al99

Ar-70 / He-30 (13)

1,6

98

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuSi

Ar-100 (I1)

0,8

99

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

CusSi

Ar-100 (I1)

1,0

100

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuSi

Ar-100 (I1)

1,2

101

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

CusSi

Ar-100 (11)

1,6

102

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuSi

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

0,8

103

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

CusSi

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

1,0

104

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuSi

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

1,2

105

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CusSi

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

1,6

106

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

CuAl

Ar-100 (11)

0,8

107

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuAl

Ar-100 (I1)

1,0

108

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazéw

CuAl

Ar-100 (I1)

1,2

109

Standardowe / impulsowe
spawanie metali w ostonie
gazow

CuAl

Ar-100 (I1)

1,6

110

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CusSi

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

0,8

111

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CusSi

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

1,0

112

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CusSi

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

1,2

113

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CuSi

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

1,6

114

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CusSi

Ar-100 (I1)

0,8

115

Lutowanie / Lutowanie
twarde

CuSi

Ar-100 (11)

1,0
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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/C02-2,5 (M12) 1,2
twarde
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 TIG Liftarc

128 |Spawanie reczne
elektrodg 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
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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
163 Blok 3/ JOB4
164 Blok 3/ JOB5
165 Blok 3/ JOB6
166 Blok 3/ JOB7
167 Blok 3/ JOBS8
168 Blok 3/ JOB9
169 Blok 3/ JOB10
171  |pipeSolution G3Si1/G4sil C02-100 (C1) 1,0
172  |pipeSolution G3Si1/G4Sil CO02-100 (C1) 1,2
173 |pipeSolution G3Si1/G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174 |pipeSolution G3Si1/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
178 Standardowe / impulsowe | G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182  |coldArc G3Si1/G4sil CO02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 0,9
184  |coldArc G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/G4sSil CO02-100 (C1) 1,2
188 |Spawanie metali w Specjalny Specjalny Spezial
ostonie gazéw Non-
Synergic
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Ssil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Sil/G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 coldArc / coldArc puls G3Sil/G4Ssil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193 coldArc / coldArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194  |coldArc / coldArc puls G3Si1/G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 coldArc / coldArc puls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197 coldArc Lutowanie AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 coldArc Lutowanie AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (11) 1,0
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202 coldArc Lutowanie ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Sil/G4sSil C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Sil/G4Sil C02-100 (C1) 1,2
206 |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 [rootArc / rootArc puls G3Si1/G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
209 coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle C0O2-100 (C1) 1,2
213 | Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle C02-100 (C1) 1,6
216 |Standardowe / impulsowe |AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
217 Standardowe / impulsowe |AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazéw
218 | Standardowe / impulsowe |AIMg3 Ar-100 (11) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazéw
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,0
225 |coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,2
229 Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 Drut proszkowy, metal FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 Drut proszkowy, rutyl FCW CrNi - rutyle Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 Drut proszkowy, rutyl 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 AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252 |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 Drut proszkowy, rutyl FCW Steel - rutyle C0O2-100 (C1) 1,2
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261 Drut proszkowy, rutyl FCW Steel - rutyle C02-100 (C1) 1,6
263 Drut proszkowy, metal Stale o wysokiej Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,2
wytrzymatosci /
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 (I3) 1,2
269 Napawanie warstw NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 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)
277 |Napawanie warstw NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 [ He-20 / CO2-2 1,6
(M12)
279 Standardowe / impulsowe |CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
280 |[Standardowe / impulsowe |CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazéw
282 Standardowe / impulsowe |CrNi 22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
spawanie metali w ostonie
gazéw
283 [Standardowe / impulsowe |CrNi22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
spawanie metali w ostonie
gazéw
284 |Standardowe / impulsowe [CrNi22 12/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
spawanie metali w ostonie
gazow
285 Standardowe / impulsowe |CrNi 22 12 /1.4829 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
spawanie metali w ostonie
gazow
290 [forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Drut proszkowy, metal
291 [forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Drut proszkowy, metal
292  |forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Drut proszkowy, metal
293 [forceArc / forceArc puls FCW CrNi - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Drut proszkowy, metal
294  [forceArc / Impuls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 |forceArc / Impuls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / Impuls G3Si1/G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297  |forceArc / Impuls G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc / Impuls G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |forceArc / Impuls G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |forceArc/Impuls G3Si1/G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
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301 |[forceArc/Impuls G3Sil/G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (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/C02-2,5 (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/C02-2,5(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/C02-2,5(M12) 1,6
319 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
320 |forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2312/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (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 CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |[coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (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/ C02-2,5 (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/C02-2,5 (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/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 | Drut proszkowy FCW Steel - rutyle Bez gazu 0,9
samoostonowy
351 Drut proszkowy FCW Steel - rutyle Bez gazu 1,0
samoostonowy
352 Drut proszkowy FCW Steel - rutyle Bez gazu 1,2
samoostonowy
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc /wiredArc puls [G3Sil/G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
386 Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (11) 1,2
387 Napawanie warstw Oparty na Ar-100 (11) 1,6
388 Napawanie warstw CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Napawanie warstw CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
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8 Zalacznik B

8.1 Przeglad parametréw - Zakresy ustawiania

8.1.1 Spawanie metodg MIG/MAG
Name Darstellung Einstellbereich
Qo
&
I
S| %
o X . .
3 |85| £ | £ s
O |®©=2| i £ =
Spannungskorrektur 0 \% 9,9 9,9
Drahtgeschwindigkeit, absolut (Hauptprogramm Pj) - m/min | 0,00 - 20,0
Gas-Sollwert (Option GFE) 8,5 | /Imin | 3,0 30,0
8.1.2 Spawanie elektrodg otulong
Name Darstellung Einstellbereich
Q
S
°
S| %
() ~ . s
S |s&| €| £ 3
O |®h=| T = =
Arcforce Arc 0 -40 - 40
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Wyszukiwanie punktéw handlowych

9 Zatacznik C

9.1 Wyszukiwanie punktow handlowych
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