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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

- -| Przeczyta¢ instrukcje eksploataciji!

TT Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkdd materialnych i stano-
wi¢ zagrozenie dla oséb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialno$ci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.
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Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji

2

Dla wtasnego bezpieczenstwa

21 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji
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¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.
+  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.
A OSTROZNIE
Zasady pracy lub eksploatacji, ktére musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen osoéb.
+  Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.
» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.
I  Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé¢ uzytkownik, aby uniknaé szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.
Instrukcje postepowania i punktory, informujgce krok po kroku, co nalezy zrobi¢ w okreslonych sytu-
acjach, sg wyréznione symbolami punktoréw, np.:
+  Wetkng¢ ztacze wtykowe przewodu prgdu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.
2.2 Objasnienie symboli
Symbol |Opis Symbol |[Opis
= |Zwro¢ uwage na cechy techniczne @: Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)
g Wylgcz urzgdzenie Zwolnij
@ ylacz urza j
b Vs
(/'E'\\ Wigcz urzgdzenie Naci$nij i przytrzymaij
NS/
® btednie / nieprawidtowo @: Przetgcz
. poprawnie / prawidtowo ?;g& Obréé
"I Wejscie A Wartos¢ liczbowa / ustawiana
L
Nawiguj vay Lampka sygnalizacyjna $wieci na
-".D‘- zZielono
099-00T400-EW507 5
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Czesc¢ kompletnej dokumentac;i

ewn

Symbol

Opis

Opis

Wyjscie

Lampka sygnalizacyjna miga na
zielono

1
I-»
-l

Prezentacja wartosci czasu
(przyktad: odczekaj / nacisnij przez 4 s)

Lampka sygnalizacyjna Swieci na
czerwono

Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na
czerwono

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-00T400-EWS507
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Czes¢ kompletnej dokumentacii

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentaciji
Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytac€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. |Dokumentacja
A.1 Instrukcja przebudowy opcji
A.2 [Sterownik
A.3 | Zrédto pradu
A.4 |[Chiodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.
A.5 |Wobzek transportowy
A.6 | Uchwyty spawalnicze
A.7 |Przystawka zdalnego sterowania
A Kompletna dokumentacja
099-00T400-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ew

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowigzu-
L= jacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.

Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce znamionowej. W

przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzgdzenia moga pojawic sie

zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za wszelkie szkody

wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

» To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

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

3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzadzeniami
« Tetrix 300 AC/DC Comfort 2.0 (T4.00)
« Tetrix 351-551 AC/DC Comfort 2.0 (T4.08)

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

3.3 Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcg wersje oprogramowania:
07.03F0

Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzadzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziat 5.7.

8 099-00T400-EWS507
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Przeglad obszarow sterowania

Uklad sterowania — elementy sterownicze
Przeglad obszaréw sterowania

Sterownik urzagdzenia do opisu zostat podzielony na trzy zakresy (A, B, C) w celu
zagwarantowania najlepszej doktadnosci. Zakresy ustawien wartosci parametrow sg zestawione w
rozdziale Przeglad parametrow > Patrz rozdziat 7.1.

Net Freg.
= sync  auto

spotArc O
spotmatic

|
Freq. 100 ,e% ¥y, 200
@7 ik o . U

Poz. |Symbol |Opis

1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1

2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2

3 Obszar sterowania C
> Patrz rozdziat 4.1.3

099-00T400-EW507 9
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Ukfad sterowania — elementy sterownicze ev\;hq

Przeglad obszarow sterowania

411 Obszar sterowania A

Net  Freq.
@= R aute

el )

Auo. () At (P bcx
O.Eﬁi vl@ @|v OAC’»C
sp‘e\sial O O Q EEIlE
Comfort 2.0 A E CE

Rys. 4- 2
Poz. |Symbol |Opis

1 nnnl | Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2

Przycisk trybu pracy > Patrz rozdziat 5.1.5 | trybu oszczedzania ener-
gii > Patrz rozdziat 5.4
B 2-takt

uuy
2 ﬁd Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodoéw > Patrz rozdziat 5.1.1

L Dtugie wcisniecie przycisku powoduje przejscie urzgdzenia w tryb
oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.

4 v Przycisk spawania impulsowego > Patrz rozdziat 5.1.8
Auto. --- Automatyka spawania impulsowego (czestotliwo$¢ i balans)

R Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: Termiczna spawanie TIG
puls/spawanie impulsowe z otulong elektroda/pulsacja o wartosci sredniej

b Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: Metalurgiczne spawania TIG
puls (impulsy kHz) / pulsacja o wartosci sredniej

P N — TIG-AC specjalne

5 v Przycisk biegunowosci pradu spawania / formowanie kulki

DC ¥ Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: Spawanie prgdem statym z ujemna
biegunowoscig przy uchwycie elektrodowym lub uchwycie spawalniczym.

DC - Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: Spawanie pragdem statym elekt-

rodg otulong z dodatnig biegunowoscig na uchwycie elekt-
rody > Patrz rozdziat 5.2.5.

AC "\ Spawanie prgdem przemiennym/przebiegi pradu przemienne-
go > Patrz rozdziat 5.1.3.4

Qeatog Formowanie kulki > Patrz rozdziat 5.1.3.2

10 099-00T400-EWS507
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Uktad sterowania — elementy sterownicze
Przeglad obszarow sterowania

Poz.

Opis

Przycisk metody spawania

L Spawanie metodg TIG

Rl s NP Spawanie elektrodami otulonymi (lampka sygnalizacyjna swieci sie na
zielono)

. NP Ustawienie Arcforce (lampka sygnalizacyjna swieci sie na czerwono)

Przycisk przetaczanie wskazania

kW ------- Wskazanie mocy spawania

V —mmmmeeem Wskazanie napiecia spawania

JOB ------ Wskazanie i ustawienie numeru JOB przyciskiem sterowania

Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2

Lampka sygnalizacyjna spawania dodatkowym drutem
Wytacznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW) > Patrz rozdziat 5.3

10

Lampka sygnalizacyjna rodzaju zajarzania TIG

Lampka sygnalizacyjna $wieci: Rodzaj zajarzania Zajarzanie kontaktowe / Zajarzanie z
uzyciem jonizatora HF wytgczone. Przetgczanie rodzaju zajarzania nastepuje w menu
Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.13

11

Lampka sygnalizacyjna znak [5]

Sygnalizuje, ze mozliwe jest spawanie przy zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym (np.
w kottach). Jezeli lampka sygnalizacyjna nie $wieci, nalezy koniecznie skontaktowaé
sie z serwisem.

12

Lampka sygnalizujgca usterki w obiegu chitodziwa
Sygnalizuje spadek cisnienia lub brak ptynu chtodzgcego w obiegu chiodziwa.

13

Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.6

14

Lampka sygnalizacyjna stanu

Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio uzyte do
spawania wartosci pragdu spawania i napiecia spawania; $wieci wtedy lampka sygnali-
zacyjna

15

Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura

Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wylgczajg
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowaé spawanie.

16

Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna
Lampka sygnalizacyjna Swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.5.

17

Net
sync

Lampka sygnalizacyjna obustronnego rownoczesnego spawania
Lampka sygnalizacyjna wskazuje aktywowang funkcje > Patrz rozdziat 5.1.12.

18

Freq.
aute

Automatyka czestotliwosci AC > Patrz rozdziaf 5.1.3.5
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Przeglad obszarow sterowania

41.2 Obszar sterowania B

B
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Rys. 4- 3
Poz. [Symbol |Opis
1 AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec czerwony: prad drugiego poziomu lub przerwy impulsu (% z AMP)
zielony: czas przerwy impulsu / czas opadania (menu Expert)
2 AMP |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec |czerwony: prad gtowny [ i prgd impulsowy
zielony: czas impulsu / czas opadania (AMP na AMP%, menu Expert)
3 sec Lampka sygnalizacyjna
Czas narastania pradu (TIG) / czas Hotstart[Ert] (spawanie elektrodg otulong)
4 AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
czerwony: Prad zajarzania (TIG)/prad Hotstart (spawanie elektrodg otulong)
zielony: Czas pradu zajarzania (T1G, menu Expert)
5 Oﬁ“ Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu
6 activare | Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziat 5.1.6
7 Freq. |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
JLIL |zielony: - czestotliwosé (AC) / czestotliwos¢ impulsow (TIG) / czestotliwosé im-
pulséw (spawanie reczne elektrodg otulong)
czerwony: ---czestotliwos¢ impulséw (spawanie impulsowe kHz)
8 < Przycisk wyboru parametréw z lewej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara. W przypadku sterownikéw bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wylgcznie za pomocg przycisku sterowania.
9 7~=%, |Pokretto sterujace
Q Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i wciska-
nie > Patrz rozdziat 4.3.
10 > Przycisk wyboru parametrow z prawej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara. W przypadku sterownikow bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytgcznie za pomocg przycisku sterowania.
11 | "™ |Lampka sygnalizacyjna balansu

Balans DC (JOB 0-100)
Balans AC (JOB 1-100), balans pulsu, balans amplitudy AC (JOB 0-100)

12
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ev\;h1 Uktad sterowania — elementy sterownicze

Wyswietlacz urzadzenia

Poz. |Symbol |Opis

12 & |Lampka sygnalizacyjna $rednicy elektrody
-;'4- Optymalizacja zajarzania (TIG) / ustawienie podstawowe formowania kulki (JOB 1-100)

13 (® |Czas konicowego wyptywu gazu

i)

14 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
czerwony: Prad koricowy
zielony: Czas pradu koncowego > Patrz rozdziat 5.1.13

15 sec |Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu

41.3 Obszar sterowania C
C JoBO
Fregq. o -10
nn n-I
Hz 20
+30 -30
Balance
Rys. 4- 4
Poz. |Symbol |Opis
JLI'L | Pokretto czestotliwosci AC (JOB 0)
Balance |Pokretto balansu AC (JOB 0)
3 &>  |Pokretto srednicy elektrody wolframowej (JOB 0)
>«
4.2 Wyswietlacz urzagdzenia
Nastepujgce parametry spawania mogg by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane), podczas
(wartosci rzeczywiste) oraz po zakonczeniu spawania (wartosci Hold):
Parametry Przed spawaniem Podczas spawania Po spawaniu
(wartosci zadane) (wartosci rzeczywiste) (wartosci Hold)
Prad spawania @) @ @
Parametry czasu @ @ @
Parametry pradéw @ @ ®
Czestotliwos¢, balans @ @ @
Numer JOB @ ® ®
Moc spawania ® @ @
Napiecie spawania @ @ @
Jesli po spawaniu przy wyswietlaniu wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np. prad spawania),
to wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na odpowiednie wartosci zadane.
M kompatybilny
O niemozliwe
Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu dziatania sterownika urzgdzenia, zalezg od wybranego
zadania spawalniczego. Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano wariantu zgrzewania impulsowego, to
w przebiegu funkcji nie mozna ustawia¢ czasoéw trwania impulsu.
4.2.1 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)
Prad zajarzania, drugiego poziomu, koricowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposéb procentowy
zaleznie od pradu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybér odbywa sie w
menu konfiguracji urzadzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.7.
099-00T400-EWS07 13
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Obstuga sterownika urzadzenia

4.3
4.3.1

43.2

43.3

434

4.3.5

Obstuga sterownika urzadzenia
Widok gtéwny

Po wigczeniu urzgdzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
gldwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a wartos¢ zadana natezenia prgdu (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

Moc spawania ustawiana jest za pomocg przycisku sterujgcego. Ponad to parametry mogg by¢
dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w réznych menu urzgdzenia.

Ustawianie parametrow spawania podczas przebiegu dziatania

Ustawianie parametru spawania podczas dziatania funkcji odbywa sie przez krotkie nacidniecie przycisku
sterowania (wybor przebiegu funkcji) i nastepnie obrécenie przycisku (nawigacja do zgdanego para-
metru). Poprzez kolejne nacisniecie wybrany parametr jest dodawany do ustawienia (migajg wartos¢ pa-
rametru i odpowiednia lampka sygnalizacyjna). Przez obrécenie przycisku nastepuje ustawienie warto$ci
parametru.

Podczas ustawiania parametréw spawania miga ustawiana warto$¢ w lewym wskazaniu. Na prawym
wyswietlaczu przedstawiany jest skrét parametru lub symbol odchylania od zadanej wartosci w gére lub w
dot:

Wskaznik Znaczenie
Ty M 1] | Zwiekszy¢ wartos¢ parametru
I v aby ponownie uzyskac¢ ustawienie fabryczne.
M 1~ Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
(g o warto$¢é parametru jest optymalnie ustawiona
<M g M| | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
JU) . ~ U] | aby ponownie uzyska¢ ustawienie fabryczne.

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzadzenia lub ktére nie wymagajg regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametréow
odbywa sie w zaleznosci od wczesniej wybranej procedury spawania lub funkcji.

Wybér nastepuje przez diugie nacisniecie (> 2s) przycisku sterowania. Odpowiednie parametry / punkty
menu wybiera sie obracajgc (nawigujac) i naciskajac (potwierdzajac) centralny przycisk sterujgcy.
Dodatkowo lub alternatywnie mozna uzywac przyciskéw z prawej i lewej strony obok przycisku
sterujgcego do nawigac;ji.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzagdzenia)

W menu konfiguracji urzadzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikéw > Patrz rozdziat 5.7.
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evgf-n Opis funkcji
Spawanie metodg TIG

5

Opis funkciji

5.1 Spawanie metoda TIG
5.1.1 Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodéw
* Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.
» Otworzy¢ reduktor cisnienia.
*  Wiaczyc¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.
+ Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze ci$nienia w zalezno$ci od zastosowania.
+ Test gazu moze zosta¢ uruchomiony na sterowniku urzgdzenia przez nacisniecie przycisku ,Test ga-
zu/Ptukanie” > Patrz rozdziat 4.1.1.
Ustawianie wydatku gazu ostonowego (test gazu)
» Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 20 sekund lub do ponownego nacisniecia przycisku.
Ptukanie dtugich wigzek przewoddéw (ptukanie)
* Nacisng¢ przycisk na ok. 5 s. Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 5 minut lub do ponownego na-
cidniecia przycisku.
Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilos¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie poréw. llos¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!
Wskazoéwki 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 Wspotczynnik
75% Ar [ 25% He 1,14
50% Ar / 50% He 1,35
25% Ar [ 75% He 1,75
100% He 3,16
1=  Przylagcze zasilania gazem ostonowym i sposob obstugi butli z gazem ostonowym jest podany w
instrukcji eksploatacji zrodta pradu.
5.1.1.1 Automatyka koncowego wyplywu gazu
Przy wtgczonej funkcji czas koncowego wyptywu gazu jest okreslany przez sterownik urzgdzenia w
zaleznosci od wydajnosci. W razie potrzeby mozna dostosowac czas koncowego wyptywu gazu. Ta war-
tos¢ zostanie zapisana dla aktualnego zadania spawalniczego. Funkcje automatyki czasu korncowego
wyptywu gazu mozna wigczyé lub wytgczy¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.7.
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Spawanie metodg TIG

5.1.2

Wybér zadania spawalniczego

Ustawienie srednicy elektrody wolframowej ma bezposredni wptyw na dziatanie urzgdzenie, proces
zajarzania TIG i minimalne granice pradu. W zalezno$ci od ustawionej $rednicy elektrody regulowana jest
energig zajarzania. Przy matych $rednicach elektrody wymagany jest mniejszy prad zajarzania lub
mniejszy czas pradu zajarzania niz przy wigkszych srednicach elektrod. Ustawiona warto$¢ powinna od-
powiada¢ $rednicy elektrody wolframowej. Warto§¢ moze zosta¢ dopasowana do réznych potrzeb, np. w
przypadku blach cienkich zalecane jest zmniejszenie srednicy i tym samym zredukowanie energii
zajarzania.

Wybor srednicy elektrody ustala granice prgdu minimalnego, ktéra z kolei ma wptyw na prad zajarzania,
prad gtéwny i pragd drugiego poziomu. Za pomocg granic pragdu minimalnego gwarantowana jest wysoka
stabilnos¢ tuku uzywanej srednicy elektrody i optymalizowany jest proces zajarzania. Funkcja ogra-
niczania prgdu minimalnego jest aktywna fabrycznie i mozna jg wytgczy¢ w menu konfiguracji urzadzenia
w parametrze > Patrz rozdziat 5.7.

W przypadku noznej przystawki zdalnego sterowania granice pragdu minimalnego sg zasadniczo
wylgczone.

Ponizsze zadanie spawalnicze to przyktad:

_:‘I):_
OR) \
0

Rys. 5- 1
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Spawanie metodg TIG

5.1.21

Powtoérne zadania spawalnicze (JOB 1-100)

Do zapisywania powtarzajgcych sie lub roznych zadan spawalniczych uzytkownik ma do dyspozycji 100
kolejnych miejsc w pamieci. W tym celu wybierane jest po prostu zadane miejsce w pamieci (JOB 1-100)
i zadanie spawalnicze jest ustawiane w sposob opisany wczesnie;.

Wyjatek stanowig trzy pokretta dla czestotliwosci pradu przemiennego, balansu prgdu przemiennego i
srednicy elektrody wolframowej. Te ustawienia sg dokonywane w trakcie przebiegu (lampki sygnaliza-
cyjne o tej samej nazwie).

Przetgczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie pragd spawania. Czasy narastania
pradu i opadania pradu mogg by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.

Wybér

=)

Rys. 5- 2

Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtdérnych zadan spawalniczych, swieci sie lampka
sygnalizacyjna JOB.
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51.3
5.1.3.1

Spawanie pragdem przemiennym
Balans AC (optymalizacja efektu oczyszczania i sposobu wtapiania)

Do spawania aluminium i stopéw aluminium stosowane jest spawanie AC. Jest to potgczone ze statg
zmiang biegunowosci elektrody wolframowej. Wystepuja tu dwie fazy (potfale), jedna dodatnia, a druga
ujemna. Faza dodatnia powoduje zerwanie powtoki tlenku glinu na powierzchni materiatu (tzw. efekt
oczyszczania).

Jednoczesnie na koncu elektrody wolframowej tworzy sie czasza kulista. Wielko$¢ tej czaszy zalezy od
diugosci fazy dodatniej. Nalezy pamietac, ze za duza czasza kulista prowadzi do niestabilnego i rozpros-
zonego tuku z nieznacznym wtopieniem. Faza ujemna schifadza z jednej strony elektrode wolframowg, a
z drugiej strony wytwarza wymagane wtopienie. Wazne jest prawidtowe wybranie stosunku czasu (balan-
su) miedzy fazg dodatnig (efekt oczyszczania, wielkos¢ czaszy kulistej) a fazg ujemng (gtebokosé wtopi-
enia). Do tego konieczne jest ustawienie balansu AC. Ustawienie wstepne (zerowe) balansu wynosi 65%
i ten stosunek odnosi sie do liczby ujemnych poéffali.

S} IS} | =1} 1

Rys. 5- 3
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5.1.3.2 Funkcja formowania kulki
Funkcja formowania kulki zapewnia tworzenie optymalnej, kulistej czaszy, ktéra pozwala na uzyskiwanie
najlepszych wynikéw zajarzania i spawania podczas spawania prgdem przemiennym.
Warunkiem optymalnego formowania kulki sg spiczasto zeszlifowana elektroda (ok. 15 - 25°) i ustawiona
w sterowniku urzgdzenia $rednica elektrody. Ustawiona $rednica elektrody wptywa na natezenie prgdu do
formowania kulki i tym samym na wielkos$¢ kulki.
Nacisniecie przycisku formowania kulki powoduje aktywacje funkcji. Natezenie prgdu mozna
dopasowywacé indywidualnie za pomocg parametru (+/- 30 A). Po nacisnieciu wytgcznika uchwytu
funkcja jest uruchamiana przez zajarzanie jonizatorem (zajarzanie z uzyciem jonizatora HF). Kulka
zostaje utworzona i konczy sie dziatanie funkcji. Formowanie kulki nalezy wyprébowaé na elemencie
przyktadowym, poniewaz z powodu stopienia sie ew. nadmiaru wolframu moze dojs¢ do zanieczyszcze-
nia spoiny.

2 Balling
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5.1.3.3 Balans amplitudy AC
Tak jak w przypadku balansu AC balans amplitudy AC pozwala ustawia¢ stosunek (balans) pomiedzy
dodatnig a ujemna pétfalg. Zmienia sie przy tym balans w formie amplitud natezenia pradu.

| I I

+ <100 100 >100

Rys. 5-5
Balans amplitudy AC moze zosta¢ ustawiony w menu Expert (TIG) w parametrze
> Patrz rozdziat 5.1.13.
Zwiekszenie amplitudy natezenia pradu w dodatniej poétfali optymalizuje zrywanie warstwy tlenku i
efekt oczyszczania.
Przy zwigekszeniu ujemnej amplitudy natezenia pradu zwiekszana jest wtopienie.
5.1.3.4 Przebiegi pragdu przemiennego
Wybér

- J

Rys. 5- 6

Wskazanie | Ustawienie / wybér

|; F Przebiegi pradu przemiennego !
! [ S s Prostokatny - Najwyzsze wprowadzenie energii (fabrycznie)

Er Al e Trapezowy - Optymalny dla wiekszos$ci zastosowan
5| —meem Sinusowy - Niski poziom hatasu
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5.1.3.5 Automatyka czestotliwosci AC

Wybor funkcji Automatyka czestotliwosci AC jest mozliwy wytgcznie w zakresie JOB 1-100 . Aktywacja
odbywa sie w przebiegu funkcji poprzez parametr czestotliwosci nri. Obracanie w lewo powoduje
zmniejszanie wartosci parametru tak diugo, az na wyswietlaczu zostanie wskazany parametr
(czestotliwosci AC). Przy wiaczonej funkcji $wieci sie lampka sygnalizacyjna s .

Sterownik urzadzenia przejmuje regulacje lub ustawianie czestotliwosci prgdu przemiennego w
zaleznosci od ustawionego prgdu gtéwnego. Im mniejszy jest pragd spawania, tym wyzsza czestotliwo$¢ i
na odwroét. Przy nizszych pradach spawania uzyskiwany jest bardziej skoncentrowany tuk swietlny o
stabilnym kierunku. Przy wysokich prgdach spawania minimalizowane jest obcigzenie elektrody wolf-
ramowej, co zapewnia dtuzszg zywotnos¢.

Przy zastosowaniu noznej przystawki zdalnego sterowania z tg funkcjg liczba recznych ingerencji uzyt-
kownika podczas procesu spawania jest redukowana do minimum.

|
—~——

A

_—]

Wybér

©
%
(&

- J

Rys. 5- 8

5.1.3.6 Optymalizacja komutacji AC

Funkcja wspomagania komutacji AC moze doprowadzi¢ do zwiekszenia stabilizacji procesu podczas
spawania np. czystego aluminium. Gdy podczas procesu spawania dojdzie do zanikéw pétfali, mozna
zwiekszy¢ wartos¢ parametru, aby temu przeciwdziatac.

Parametr musi zostaé najpierw wigczony w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.7.

Nastepnie mozliwe jest ustawianie i wybieranie warto$ci parametru w menu Ex-
pert > Patrz rozdziat 5.1.13.
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5.1.4 Zajarzanie tuku
Rodzaj zajarzania mozna w menu Expert przetgczaé parametrem pomiedzy zajarzaniem z uzyciem
jonizatora HF (lea_J) i Liftarc (oFFl) > Patrz rozdziat 5.1.13.

5.1.41 Zajarzanie wysok3g czestotliwoscia

a) b) c)

I | | : | | |
Rys. 5- 9
tuk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomocga impulséw zaptonowych wysokiego
napiecia:
a) Ustawi¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy
koncéwkg elektrody a obrabianym przedmiotem ok. 2-3mm).

b) Nacisng¢ wigcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).
c) Plynie prad zajarzania, w zaleznosci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.
Zakonczenie spawania: zwolni¢ wiacznik uchwytu lub nacisna¢ i zwolnié w zaleznosci od
wybranego trybu pracy.

5.1.4.2 Liftarc

a) b) c)

Rys. 5- 10

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

a) Dysze gazowg uchwytu i koncowke elektrody wolframowej ostroznie umiesci¢ na materiale spawanym
i nacisng¢ wtgcznik uchwytu (poptynie prad zajarzania kontaktowego Liftarc niezaleznie od nastawio-
nego pradu gtéwnego).

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

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

Zakonczenie spawania: wigcznik uchwytu puscié lub nacisngé¢ i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

5.1.4.3 Woylaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe konczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btad i moze byc¢ ak-

tywowane przez dwa stany:

* Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 5 s po rozpoczeciu spawania (btad zajarzania).

* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 5 s (przerwanie tuku).

W menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7 mozna wytgczy¢ lub ustawi¢ czas ponownego

zajarzania po przerwaniu fuku (parametr [ £A).

Ustawienie jest zadawane dla kazdego zadania spawalniczego (JOB) oddzielnie.
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5.1.5 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.1.5.1 Wyjasnienie symboli
Symbol |Znaczenie

7 & Nacisna¢ wytgcznik uchwytu 1

) & Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1
Prad
Czas
Poczatkowy wyptyw gazu

Prad zajarzania

Czas startu

Czas narastania pradu

Czas zgrzewania punktowego

GG IGRIERIS
c=| ||| | [l ER O -, | -
— o I land =

Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)

AMP
Prad drugiego poziomu
AMP%

Czas impulsu

Czas przerwy impulsu

Prad impulsowy

Spawanie TIG puls: Czas opadania z prgdu gtéwnego (AMP) na prad drugiego poziomu
(AMP%)

Spawanie TIG puls: Czas opadania z pradu drugiego poziomu (AMP%) na prad gtowny
(AMP)

Czas opadania pradu

Prad wypetniania krateru

Czas krateru koncowego

Koncowy wyptyw gazu

[ [ e = -
| [ EEG | ||| [l
L L (T (a1 2

Balans

Czestotliwosé

=
-
M
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5.1.5.2 Praca w trybie dwutaktu

Wybor
Rys. 5- 11
Przebieg
i 1.
& AMP
I 4 - AMPY%
=

<]
+

\

r{apr}-i-{tgtk-i-{au g <52 “Ednb~EEd--TPEN  t

Pierwszy takt:
* Nacisngc i przytrzymac wytgcznik uchwytu 1.
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu [GPr],

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmio-
tem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

« Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ 5&l.

+  Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego
(AMP).

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego zostanie oprécz wytgcznika uchwytu 1 dodatkowo nacisniety

wylgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu dru-

giego poziomu (AMP%).

Zwolnienie wytgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost prgdu spawania zgodnie z nastawionym czasem

opadania ponownie do wartosci prgdu gtéwnego AMP. Parametry i moga by¢ dopasowywa-

ne w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.13.

Drugi takt:
+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

+ Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradultdnl do wartosci prgdu wypetnia-
nia krateru (prad minimalny).

Jezeli 1. wytgcznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,

prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci pradu gtéwnego AMP

+ Prad gtéwny osigga wartos¢ pragdu wypetniania krateru [ £d), tuk elektryczny gasnie.

 Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu [GPE].

Przy podigczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.

099-00T400-EWS507
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5.1.5.3 Pracaw trybie czterotaktu

Wybor

Rys. 5- 13

Przebieg
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1. takt

« Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GP-).

+  Wysokoczestotliwo$ciowe-impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmio-
tem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

* Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ prgdu zajarzania (tuk poszuki-
wania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad zajarzania ptynie co najmniej przez czas startu lub dopdki przytrzymywany jest wytgcznik
uchwytu.

2. takt

»  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

Prad spawania rosnie zgodnie z nastawionym-czasem narastania pradu do pradu gtéwnego 1]

(AMP).

Przetaczanie z pradu gtéwnego AMP na prad drugiego poziomu (AMP%):

» Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

» Dotknag¢ wytacznika uchwytu 1 (tryby 1-6).

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego oprocz wytagcznika uchwytu 1 zostanie dodatkowo nacisniety

wylgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu dru-

giego poziomu (AMP%).

Zwolnienie wytgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost prgdu spawania zgodnie z nastawionym czasem

opadania ponownie do wartosci pragdu gtéwnego AMP. Parametry i mog3 by¢ dopasowywa-
ne w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.13.

3. takt

* Nacisngé¢ wylgcznik uchwytu 1.

» Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym-czasem opadania prgdu do wartosci pradu wypetnia-
nia krateru [ Edl.

Istnieje mozliwo$¢ skrocenia przebiegu spawania od osiggniecia fazy pradu gtownego [ AMP przez

dotkniecie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

+ Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

« Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koricowego wyptywu gazu GPE].

Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na

prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.

Alternatywny start spawania (start krokowy):

Przy alternatywnym starcie spawania czas pierwszego i drugiego taktu jest okreslany wytgcznie przez

ustawione czasy procesu (nacisniecie wytgcznika uchwytu w fazie wstepnego przeptywu gazu GPrl).

Do aktywacji tej funkcji w sterowniku urzadzenia musi zosta¢ ustawiony dwumiejscowy tryb uchwytu

spawalniczego (11-1x). Funkcja moze zostac¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania

pozostaje zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzgdzenia parametr musi

zostaé przestawiony na > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.5.4 spotArc

Ten proces moze byé¢ stosowany do sczepiania lub do spawania blach ze stali i stopéw CrNi az do
grubosci ok. 2,5 mm. Mozna takze spawac blachy warstwami o réznych grubosciach. Poprzez jed-
nostronne zastosowanie mozliwe jest takze spawanie blach na profilach wydrgzonych, jak rury okragte
lub czterokatne. W przypadku punktowego spawania tukowego goérna blacha jest roztapiana przez tuk
swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrobki.

2

Rys. 5- 156
Aby uzyska¢ pozadany wynik czasy narastania i opadania pragdu powinny by¢ ustawione na "0".
i 1. >

2 — )

n
M A

B e ' | — +—{Ed)|
(GP e GE TP —Ednl>+EEIPCPE t
T L B
Rys. 5- 16

Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.1.4.

Przebieg:

* Nacisng¢ i przytrzymaé wytagcznik uchwytu.

» Odliczany jest czas poczatkowego wyplywu gazu.

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i spawanym przedmio-
tem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie pragd spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania

+  Woysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania prgdu do pradu gtéwnego
(AMP) .

Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie

wigcznika palnika. Podczas aktywacji funkcji spotArc dodatkowo jest wigczana wersja impulsowania Au-

tomatic. W razie potrzeby mozna dezaktywowac¢ funkcje przez nacisniecie przycisku spawania impulso-

wego.
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5.1.5.5 spotmatic

W odrdéznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg na-
cisniecia wigcznika uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do spawanego przedmi-
otu. Wigcznik uchwytu stuzy do aktywacji procesu spawania. Aktywacja jest sygnalizowana przez miganie
lampki sygnalizacyjnej spotArc/spotmatic. Aktywacja dla kazdego punktu spawania mozna nastepowac
osobno lub w sposéb ciggty. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu w menu kon-
figuracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7
+ Osobna aktywacja procesu (557 > [on_J):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie
wigcznika uchwytu. Aktywacja procesu zostaje automatycznie zakonczona po 30 s bezczynno$ci.
+ Ciggta aktywacja procesu (557 > [oFF]):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne nacisniecie wigcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia tuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu. Akty-
wacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytgcznika uchwytu
lub po 30 s bezczynnosci.
Standardowo w przypadku spotmatic wigczona jest osobna aktywacja procesu i krétki obszar ustawiania
czasu spawania punktowego.
Zajarzanie przez przytozenie elektrody wolframowej mozna zdezaktywowac w menu konfiguracji urzad-
zenia w parametrze 577, W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak
wybieranie zakresu ustawiania czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzadzenia.
Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomoca parametru
> Patrz rozdziat 5.7
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Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.1.4.

Wybér rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziat 5.7.

Czasy narastania i opadania pradu mozliwe wylacznie przy diugim zakresie regulacji czasu
spawania punktowego (0,01 s - 20,0 s).

® Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkng¢), aby aktywowac proces spawania.

@ Dysze gazowg oraz koncowke elektrody wolframowej przytozy¢ ostroznie do spawanego materiatu.
® Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
koncowkg elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa

zgodnie z ustawionym czasem poczgtkowego wyptywu gazu [GPr). Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [ Stl.
@ Faza pradu gtbwnego zostaje zakofnczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_f) punkto-
wego.
® Wylacznie przy diugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFFl):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu
wypetniania krateru [ €d).
® Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisnagé¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowac proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncéwka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.
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5.1.5.6 Pracaw trybie 2-taktu wersja C

B A

'_._V

« P>« EuA Edn}— «—

Rys. 5- 19

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu [GPr].

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym przedmio-
tem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pragdu zajarzania [ 5E|(tuk poszuki-
wania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Drugi takt

+ Zwolni¢ wylgcznik uchwytu 1.

» Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.

Przez naci$niecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (E51) z pradu gtéwnego AMP do pradu

drugiego poziomu AMP%. Po zwolnieniu wytgcznika uchwytu rozpoczyna sie opadanie z pradu

drugiego poziomu AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilo$c¢ razy.

Proces spawania jest konczony przez przerwanie tuku przy pradzie drugiego poziomu (odsuniecie uch-
wytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zgasniecia tuku, brak ponownego zajarzania tuku).

Czasy opadania i mogg by¢ ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.1.13.
Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr Btcl) > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.6 Spawanie metoda TIG activArc
Metoda EWM-activArc poprzez wysoce dynamiczny system regulacji zapewnia utrzymywanie mocy na
statym poziomie, niezaleznie od zmian odstepu pomiedzy uchwytem spawalniczym a jeziorkiem spawal-
niczym, np. podczas spawania recznego. Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegto$ci pomiedzy
uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez narastanie prgdu (amperéw na wolt - A/V)
i na odwrot. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym i pozwala na
zredukowanie wtrgcen wolframu.
Wybér
s
- ] CC 120
=) (@FFHRA ) SN (oFFHAR)
S : NER ! x
i i«
(. J/ G J
Rys. 5- 20
Ustawienie
Ustawienie parametrow
Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowa¢ do zadania spawalniczego (grubos¢
blachy) > Patrz rozdziat 5.1.13.
5.1.7 TIG-Antistick
Funkcja poprzez wytgczenie pradu spawania zapobiega niekontrolowanemu ponownemu zajarzeniu po
przywarciu elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym. Dodatkowo pozwala zmniejszy¢ zuzycie
elektrody wolframowe;.
Po zadziataniu funkcji urzadzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu korncowego wyplywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczy¢ lub
wytgczy¢ te funkcje (parametr [EAS]) > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.8

5.1.8.1

5.1.8.2

Spawanie impulsowe

Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulsow:
» automatyka impulséw (TIG-DC)

» impulsy termiczne (TIG-AC lub TIG-DC)

* impulsy metalurgiczne (TIG-DC)

» Pulsacja o wartosci $redniej

* AC special (TIG-AC)

Automatyka zgrzewania impulsowego

Wersja impulsowania automatyki spawania impulsowego przy spawaniu prgdem statym jest aktywowana
wytgcznie w potgczeniu z trybem pracy spotArc. Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwosc
i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywaja na zdol-
nos$¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie dobierane
przez sterownik urzadzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowac funkcje przez nacisniecie przycisku
spawania impulsowego.

Wybér

Rys. 5- 21

Pulsacja termiczna

Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w ustawio-
nym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy pradem gtéwnym AMP (impulsowym) i pradem drugiego
poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulséw (57 i [E52])
sg wpisywane w sterowniku w sekundach.

A A

- -
AC-Puls DC-Puls
3 3
t « RPN P t
i d £54 EJ ESD E I
- —

€53 £ 3 £Sd E I

Wybor
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Ustawienie czasu impulsu

o

i
=2

Vs
-
4
-

Rys. 5- 24

Ustawienie przerwy impulsu

i
g
N
=

OR) . NOR ! N
-0- )
(EXIT )
Rys. 5- 25

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu i mogq by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.13.

5.1.8.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu

Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania pragdu mozna w razie potrzeby wylgczy¢
(parametr P5L]) > Patrz rozdziat 5.7.

I A
PSL)=(oF 7]

P5)=lon ]
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5.1.8.4 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (cisnienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach pradu, za pomoca ktérego mozna uzyskac¢ zawezony tuk
0 skoncentrowanym dziataniu ciepta. W przeciwienstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane zad-
ne czasy, lecz czestotliwosc i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy na-
rastania i opadania.

I A
[
AMP
(-
AMP%
<AL (%1 t
< [kHz————»
Rys. 5- 27

Wybor

Ustawienie balansu

SR

———
)
-
N
it
—

OR) N
o @
(. J/ G J
Rys. 5- 29
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5.1.9

Ustawienie czestotliwosci

[EXIT )

(HFrE]

@

g J/ - J/
Rys. 5- 30

Pulsacja o wartosci sredniej

Cecha szczegolng pulsacji o wartosci sredniej jest to, ze okreslona wczesniej wartos¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrédto pradu spawania. Dlatego w szczegoélnosci nadaje sie do spawania
zgodnie z instrukcjg spawania.

W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w potgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy metalurgiczne”
parametr w menu konfiguracji urzgdzenia musi zosta¢ przetgczony na len .

W celu aktywacji pulsacji o wartosci sredniej w potgczeniu z wersjg impulsowg ,impulsy termiczne” para-
metr w menu konfiguraciji urzadzenia musi zostaé przetgczony na len .

Po aktywowaniu tej funkcji $wiecg sie jednoczesnie czerwone lampki sygnalizacyjne pradu gtéwnego
AMP i prgdu drugiego poziomu AMP%.

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$é srednia pradu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans (&AL) i
czestotliwosé (E-E)). Ustawiona warto$é $rednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (lpuls) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej pradu (AMP). Ustawianie pa-
rametru odbywa sie w menu Expert > Patrz rozdziat 5.1.13.

Prad przerwy impulsu (IPP) nie jest ustawiany, lecz ta wartosc¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia,
dzieki czemu zostaje zachowana wartos¢ srednia pradu spawania (AMP).

IIAA
[PUIS -~ pr— e o o - p— e
> 100%
AMP -p-----f -
IPP e Se—

x Tpuls tis

AMP = prad gtéwny (wartos¢ srednia); np. 100 A

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Prad przerwy impulsu

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/E-£]; np. 1/100 Hz = 10 ms
= balans
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5.1.9.1

5.1.10

5.1.10.1

5.1.10.2

AC specjalnie
Jest stosowane np. do fgczenia ze sobg blach o réznej grubosci.

IA

AC-Special

Rys. 5- 33
Zbocza impulsu i moga by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.13.

Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)

W przypadku tego urzadzenia mozna stosowac rézne warianty palnika.
Funkcje elementdéw obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetaczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomoca trybow uchwytu.

Objasnienie symboli elementéw obstugi:

Symbol Opis
[ ®|BRT1 Nacisnaé wigcznik palnika
4
[ ®1BRT 1 Impulsowo naciskaé wtgcznik uchwytu
i
(@@ BRT 2 Impulsowo nacisng¢ wigcznik uchwytu a nastepnie przytrzymaé
070

Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wylgcznika uchwytu)

Funkcja pracy krokowej: Krotkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.

Ustawienia trybu uchwytu

Uzytkownik ma do dyspozyciji tryby 1 do 6i 11 od 16. Tryby 11 do 16 obejmujg te same mozliwosci funk-
cjonalne jak tryby 1 do 6, jednak bez funkcji pracy krokowej > Patrz rozdziat 5.1.10.1 dla pradu drugiego
poziomu.

Mozliwosci funkcjonalne poszczegdlnych trybéw mozna znalez¢ w tabelach opisujgcych poszczegoine
typy uchwytow.

Ustawianie trybédw uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomoca para-
metrow konfiguracji uchwytu spawalniczego "E-d!" > Tryb uchwytu spawalniczego "ltod]

" > Patrz rozdziat 5.7.

Wylacznie wymienione tryby sg celowe dla danych typow palnikow.
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5.1.10.3 Predkos¢ Up/Down
Sposob dziatania
Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk Up:
Zwiekszenie pradu az do osiggniecia ustawionej na zrodle pradu wartosci maksymailnej (prad gtéwny).
Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Down:
Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalne;.
Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji
nia > Patrz rozdziat 5.7 i okresla szybkos¢ przeprowadzania zmiany pradu.
5.1.10.4 Skok pradu
Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wylgcznika uchwytu mozna ustawia¢ prad spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prgd spawania przeskakuje do goéry lub w dot o
ustawiong wartosc.
Ustawianie parametru skoku prgdu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7
099-00T400-EWS07 37
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5.1.10.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
Palnik standardowy z jednym wytacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5OV BRT1 = wytgcznik uchwytu 1 (prgd spawania wt./wyt.; prad
drugiego poziomu za pomoca funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
'BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
1 Y4
(fabrycznie) -BRT 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) i
Palnik standardowy z dwoma wytgcznikami uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
OV BRT1 = wytgcznik uchwytu 1
BRT2 = wytgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
. . 1 -BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;') / (4-taktowy BRT 100
tryb pracy) i
BRT 1-{@e®
Prad spawania wt./wyt. 0
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy BRT 1/0®
tryb pracy) 17 -
_ 5 3 ‘BRT 2
Funkcja Up g
) -BRT 2
Funkcja Down i
' > Patrz rozdziat 5.1.10.1
% > Patrz rozdziat 5.1.10.3
38 099-00T400-EW507

18.06.2020



ewn

Opis funkciji

Spawanie metoda TIG

Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy

obstugi

Objasnienie symboli

03 3
o)
Gfo)

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wytgcznik uchwytu 2

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
_[|BRT1
Prad spawania wt./wyt. X
1
Prad drugiego poziomu (fabryczni @ BRT 2
e)
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb -{};BRT1
pracy)
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. @}@ +
BRT 2
. . . 1 BRT1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') =
BRT2
2 —
BRT 1
Funkcja Up? = -4
Funkcja Down? = @BRTZ
|| _1BRT 1
Prad spawania wi./wyt. = gl
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;') / (4-taktowy tryb m|-[)BRT1
pracy) u
3

Funkcja Up?

Funkcja Down?

"> Patrz rozdziat 5.1.10.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.10.3
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5.1.10.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcjg Up/Down (8-stykowy)
Uchwyt z funkcja up/down z jednym wylgcznikiem uchwytu

Rysunek

Elementy
obstugi

Objasnienie symboli

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej1) | (4-taktowy tryb BRT 1
pracy) 1 ik
(fabryczni °
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) e) Eﬁ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Downz) @@ Down
BRT 1
Prad spawania wk./wyt. 0
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb BRT 1
pracy)
4

Zwiekszanie pradu spawania przez skok pradu

Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu >

"> Patrz rozdziat 5.1.10.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.10.3
3 > Patrz rozdziat 5.1.10.4

i)
i

@@ Down

40
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Uchwyt z funkcjg up/down z dwoma wytacznikami uchwytu

Rysunek Elementy obstugi | Objasnienie symboli
(Y ) BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1 (lewy)
. BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2 (prawy)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wi./wyt. i
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
. . . N 1 BRT 1-
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb (fabrycznie
pracy) ) 0
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) @ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Downz) @ Down
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie majg sensu.
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
; BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j ") i
4 il
Zwiekszanie pradu spawania przez skok pradu Er@ Up
Zmniejszanie pradu spawania przez skok prgdu 3 @ Down
BRT 2
Test gazu
U >3s
' > Patrz rozdziat 5.1.10.1
% > Patrz rozdziat 5.1.10.3
* > Patrz rozdziat 5.1.10.4
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5.1.10.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)
Zgrzewarka musi by¢ skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym

z potencjometrem > Patrz rozdziaf 5.1.10.8.

Uchwyt z potencjometrem z jednym wylgcznikiem uchwytu
Elementy Objasnienie symboli

obstugi

\

Rysunek

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1@
Prad spawania wt./wyt. 0 $
. BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j ') i $
3
°
Zwiekszanie pradu spawania @
°
. . : s
Zmniejszanie prgdu spawania @ $

Uchwyt z potencjometrem z dwoma wylgcznikami uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
~ L4 BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
oo § BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1/0@
Prad spawania wt./wyt. i §
@@|-BRT 2
Prad drugiego poziomu § 0
1 BRT 1}-@
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej ') 3 i 5‘
°
Zwiekszanie pradu spawania @ §
°
Zmniejszanie prgdu spawania @ §

"' > Patrz rozdziat 5.1.10.1

099-00T400-EWS507
18.06.2020

42



evgf-n Opis funkcji
Spawanie metodg TIG

5.1.10.8 Konfigurowanie przytacza uchwytu z potencjometrem TIG

A NIEBEZPIECZENSTWO

% Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym po wylaczeniu!

Prace na otwartym urzadzeniu grozg obrazeniami ze skutkiem smiertelnym!
L Podczas pracy urzadzenia zostaja natadowane kondensatory. Zgromadzone w nich
napiecie moze by¢ obecne nawet do 4 minut od momentu odtaczenia zasilania.

1. Wytgczy¢ urzadzenie.

2. Odtgczy¢ wtyk od sieci.

3. Odczekaé 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

% Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzgdzenia jego naprawy lub mody-
L~ fikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
% Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ ,Inspekcje i kontrole podczas
L~ eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,,Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i bada-

nie w eksploatacji!

* Przeprowadzi¢ kontrole zgodnie z IEC / DIN EN 60974-4 !

W przypadku podiaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyjac¢ z wnetrza
spawarki zworke JP27 z ptytki T320/1.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG bgdz Up-Down (ustawienie X JP27
fabryczne)
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem 0 JpP27
B2-
BT1 A ,| Ny
BT2| B,
AN
ov Cre
N
ﬂ_(D Poti-Brenner 10k
Uref.+10V P
\
IH-Down F,
Up G\_
Poti/UD ein| H,:_
N
R
Rys. 5- 34

Dla tego typu uchwytu spawalniczego spawarka musi zosta¢ ustawiona na tryb uchwytu
spawalniczego 3 > Patrz rozdziat 5.1.10.2.
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5.1.10.9 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)

Ten element akcesoriow moze by¢é zamontowany jako opcja .

Rysunek Elementy obstugi

Objasnienie symboli

BRT1

i

EEE] BRT = Wytgcznik uchwytu

BRT3 BRT 2
|
|
BRT 4
Funkcje Tryb Elementy obstugi
Prad spawania WL./WYL. BRT 1
Prad drugiego poziomu BRT 2
1 BRT 1 k
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej) (fabryczni kowa) (praca kro-
e
Zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up) ) BRT 3
Zmniejszanie prgdu spawania (funkcja Down) BRT 4
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie maja sensu.
Prad spawania WL /WYL. BRT 1
Prad drugiego poziomu BRT 2

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej)

BRT 1 (praca kro-
kowa)

Zwiekszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1. skoku) BRT 3

Zmniejszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1. skoku) 4 BRT 4

Przetgczanie pomiedzy zastosowaniem up/down lub JOB E:J; (praca kro-

Zwiekszanie numeru JOB BRT 3

Zmniejszanie numeru JOB BRT 4

Test gazu BRT 2 (3 s)

Prad spawania WL./WYL. BRT 1

Prad drugiego poziomu BRT 2

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej) BRT 1 (praca kro-
kowa)

Plynne zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up) BRT 3

Plynne zmniejszanie prgdu spawania (funkcja Down) 6 BRT 4

Przetgczanie pomiedzy zastosowaniem up/down lub JOB

Zwiegkszanie numeru JOB

Zmniejszanie numeru JOB

Test gazu

BRT 2 (praca kro-
kowa)

BRT 3

BRT 4

BRT 2 (3 s)

44
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5.1.10.10Wyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych zadan

Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze zdefiniowa¢ maks. liczbe zadan JOBs do wyboru w wolnym obs-
zarze pamieci. Fabryczne ustawienie przewiduje wywotywanie za pomocg uchwytu spawalniczego

101 JOBs, w razie potrzeby warto$¢ te mozna zredukowac.

Pierwsze JOB to fabrycznie JOB 0. Pierwsze JOB mozna ustawi¢ dowolnie. Ponizsza grafika pokazuje
przykfad z ustawieniem maks. wywotywanej ilosci JOBs = 5 i pierwszym wywotywanym JOB = 20. Daje to
mozliwos¢ wywolywania JOBs 20 do 24.

JOB | 20)|5E Y
0... i20... .24l .10

: s
|

! 1]
| 5 Ty
Rys. 5- 35

Wskazanie Ustawienie / wybor

— E [} Start-JOB
Joy ] Ustawianie pierwszego wywotywanego JOB (ustawienie: 0 do 101, fabrycznie 0).

| Wywotanie numeru JOB
ey Ustawienie maks. liczby wywotywanych JOBs (ustawienie: 1 do 101, fabrycznie 0).
Dodatkowy parametr po aktywowaniu funkcji BLOCK-JOB.
Ustawienie odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7.

Ustawienie maks. liczby JOB jest przewidziane wytacznie dla trybéw uchwytu 4 i 6 lub 14 albo 16
(bez funkcji pracy krokowej).

5.1.11 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1

5.1.11.1 Rampa startowa RTF

Funkcja Rampa startowa RTF zapobiega za szybkiemu i za wysokiemu wprowadzaniu energii be-
zposrednio po rozpoczeciu spawania, gdy uzytkownik za szybko i za mocno nacisnie pedat przystawki
zdalnego sterowania.

Przykiad:
Uzytkownika ustawia na spawarce prad gtéwny o wartosci 200 A. Uzytkownik bardzo szybko wciska pe-
dat przystawki zdalnego sterowania do poziomu 50% drogi pedatu.

* RTF wigczone: Prad spawania rosnie liniowo (powoli) do poziomu ok. 100 A
* RTF wylgczone: Prad spawania przeskakuje od razu na poziom 100 A

Funkcja Rampa startowa RTF jest wigczana i wylgczana za pomocg parametru w menu konfigurac;ji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.7.

Ny O A

-y

HE

ﬁ-« !

Rys. 5- 36

Wskazanie | Ustawienie / wybér

| F F Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.1.11.1
L B [ ey P Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci

zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
o Ff e Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pragdu gtéwnego
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Wskazanie Ustawienie / wybér

plin] Czas poczatkowego wypltywu gazu
Lrr

[} q t Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)
I

[} E C’ Prad wypetniania krateru
U_L U | Zzakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pragdu gtéwnego

Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

r P t Czas koncowego wyptywu gazu
L

5.1.11.2 Dziatanie RTF

5.1.12

5.1.121

Za pomoca tej funkcji sterowane jest dziatanie pragdu spawania podczas fazy prgdu gtéwnego. Uzytkow-
nik moze wybiera¢ pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym. Ustawienie logarytmiczne nadaje sie
w szczegolnosci do spawania z matymi natezeniami pradu, np. w zakresie cienkich blach. To dziatanie
pozwala na lepsze dozowanie prgdu spawania.
Funkcja Dziatanie RTF moze byc¢ przetgczana w konfiguracji urzagdzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.7.

% [A]
A

100 +

75 T
0%
100%@%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 37

25 +

Obustronne réownoczesne spawanie, rodzaje synchronizacji

Ta funkcja jest wazna, jezeli spawanie ma by¢ wykonywane réwnoczesnie z uzyciem dwoch zrodet
pradu, jak ma to np. czasami miejsce w przypadku grubych materiatéw aluminiowych w pozyciji PF.
Pozwala to na zagwarantowanie, aby w przypadku prgdu przemiennego fazy biegunowosci dodatniej

i ujemnej wystepowaty réwnoczesnie w obydwu zrodtach pradu i w ten sposoéb tuki elektryczne nie
wywieraty na siebie negatywnego wptywu.

Synchronizacja przez napiecie sieci (50Hz / 60Hz)

Kolejnos¢ faz i pola wirujgce napie¢ zasilania muszg by¢ identyczne dla obydwu spawarek! W razie ich
niezgodnosci, doprowadzanie energii do jeziorka spawalniczego odbywa sie nieprawidiowo.

Dla niektorych typow urzgdzen istnieje mozliwo$¢ opcjonalnego dozbrajania przetgcznika obrotowego do
ustawiania pozycji faz (ON NETSYNCHRON). Za pomoca przetgcznika obrotowego mozna eliminowac
réznice faz w krokach co 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° i 300°). Optymalne wyréwnanie faz przektada sie
bezposrednio na lepsze efekty spawania.

Aktywacja funkciji 'Synchronizacja przez napiecie sieciowe' odbywa sie w menu Expert (TIG). Tutaj para-
metr musi zostaé przetgczony na (Swieci sie lampka sygnalizacyjna Net-

sync) > Patrz rozdziat 5.1.13.
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5.1.13 Menu ekspert (TIG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie musza by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wylgczong funkcje.

Wskazanie Ustawienie / wybér

E P'L' Menu ekspert

;: S ;_ Czas zmiany pradu (prad giéwny na prad obnizony)

099-00T400-EWS507
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Wskazanie

Ustawienie / wyboér

£5 1

Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

£5c

Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

tEd

Czas zmiany pradu (prad gtéwny na prad obnizony)

AbH

Balans amplitudy > Patrz rozdziat 5.1.3.3

AHAP

Parametr activArc
Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc.

Optymalizacja komutacji AC > Patrz rozdziaf 5.1.3.6 !
------- Funkcja wigczona
------ Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)

Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/goracy drut)
------- drut dodatkowy wigczony
----- drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne)

Metoda z goragcym drutem (sygnat uruchomienia dla zrédta pradu goracego drutu)

UL | gy S— Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
l LI'P Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG puls)

Podczas czasu przerwy impulsu mozna wylaczy¢ podawanie drutu (nie dotyczy to
automatyki impulséw lub kHz impulsowo).

——————— Funkcja wytgczona

------ Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne).

Srednica drutu dodatkowego (ustawienie reczne)

Ustawienie srednicy drutu od 0,6 mm do 1,6 mm.

Litera ,d” przed srednica drutu we wskazaniu (d0.8) sygnalizuje zaprogramowang
charakterystyke (tryb pracy KORREKTUR).

Jezeli do wybranej srednicy drutu nie ma odpowiedniej charakterystyki, nalezy dokona¢
recznego ustawienia parametréw (tryb pracy MANUELL).

W celu wybrania trybu pracy > Patrz rozdziat 5.3.3.

dur

Wycofanie drutu
» Zwiekszenie wartosci = wieksze wycofanie drutu
* Zmniejszenie wartosci = mniejsze wycofanie drutu

AcS

Obustronne réwnoczesne spawanie, rodzaje synchronizacji
------ Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)
------ Synchronizacja przez napiecie sieciowe (50 Hz / 60 Hz)

hF

Rodzaj zajarzania (TIG)

------- Zajarzanie z uzyciem jonizatora HF (ustawienie fabryczne)
------ Zajarzanie kontaktowe aktywne
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5.1.14

Poréwnanie rezystancji przewodu

Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdéd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci
spawalnicze. Wartos$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zostaé dostosowana przez
zrédto pradu. W stanie fabrycznym rezystancja przewodu ustawiona jest na wartosci optymalnej. W
przypadku zmiany dtugosci przewodu konieczne jest poréwnanie (korekcja napiecia) w celu optymalizacji
wihasciwosci spawalniczych.

<z

A S
¥ _2 1] = RT50 7POL
g° @ + @ Gt
- LN

Rys. 5- 39
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5.2
5.2.1

1 Przygotowanie

Wylgczy¢ spawarke.
Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Poluzowac elektrode wolframowg i wyciagna¢ ja.

2 Konfiguracja

Nacisng¢ pokretto C:? i jednoczes$nie wigczy¢ spawarke.
Zwolni¢ pokretto.

Za pomocg pokretta Q (obracanie i naciskanie) mozna teraz wybra¢ parametr
> Patrz rozdziat 5.7.

3 Poréwnanie / Pomiar

Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy¢, wywierajgc nieduzy nacisk, do czystego,
0czyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okre$lona i wyswietlona nowa war-
tos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawierac sie w zakresie od 0 mQ do 60 mQ. Nowa warto$¢
zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu nie pojawi
sie warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdérzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

Wytgczy¢ spawarke.

Ponownie zamocowac elektrode wolframowg w tulejce zaciskowe;j.
Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
Wiaczy¢ spawarke.

Spawanie elektroda otulong

Wyboér zadania spawalniczego
Zmiana parametrow pradu spawania jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawania i nie
jest aktywny sterownik dostepu > Patrz rozdziaf 5.5

Ponizszy wybér zadania spawalniczego to przyktad. Zasadniczo wybor jest zawsze dokonywany w tej
samej kolejnosci. Lampki sygnalizacyjne (LED) wskazujg wybrang kombinacje.

Rys. 5- 40
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5.2.2 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 gorgcego startu).
14+ .g. A= Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtowny
= Prad
>t = Czas

kO

Rys. 5- 41

5.2.2.1 Prad goracego startu

g (e

o
-~
-
)

('t

—

OR) NOR) 1 \
9 0 (EXT)
Rys. 5-42

5.2.2.2 Czas goracego startu

EBR [ATIHn:m:]

OR)) \ BR) .
. J & J
Rys. 5-43
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5.2.3 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost prgdu zapobiega przyklejeniu elekt-
rody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami stapiajgcymi
sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu pradu z krotkim tukiem.

S

[AHF:? l:]
OR) I .

Rys. 5- 44

5.2.4 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzagdzenie automatycznie
w ciggu ok. 1 s przetgcza sie na prad minimalny. To zapobiega
wyZzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu spawania i
skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!

Antistick

v

Rys. 5- 45

5.2.5 Przelgczanie biegunowosci pradu spawania (zmiana bieguowosci)
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze elektronicznie przetgczac biegunowos¢ pradu spawania.
Np. w przypadku spawania réznymi typami elektrod, ktorych producent wymaga réznych biegunowosci,
mozliwe jest fatwe przetgczanie biegunowosci prgdu spawania w sterowniku.

Rys. 5- 46
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5.2.6

Spawanie impulsowe

Podczas spawania impulsowego okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami, przy czym
musi zosta¢ zadana warto$¢ pragdu impulsowego (Iplus), prgdu przerwy impulsu (IPP), balans (LAL) i

czestotliwosé¢ (FrE)).
I/A

A

Ipuls

AMP -

IPP

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

x Tpuls Tpuls

v

t/s

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140% x 100 A =140 A
IPP = prad przerwy impulsu = 1-200% z AMP
Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/F~£J; np. 1/100 Hz = 10 ms

= Balans
Wybor

Rys. 5- 48

W przypadku recznej pulsacji o wartosci sredniej wszystkie parametry, w szczegdlnosci prad przerwy im-
pulsu IPP =[_2], mogg by¢ ustawiane niezaleznie od siebie. Przez to moze dochodzi¢ do przesuniecia

wartosci sredniej wybranego pradu gtéwnego.
Aktywacja funkcji urzgdzenia nastepuje przez menu konfiguracji urzadzenia. Tutaj parametr musi
zostac przetgczony na > Patrz rozdziat 5.7 ..
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5.2.6.1 Pulsacja o wartosci sredniej

W celu aktywaciji pulsacji o warto$ci Sredniej parametr w menu konfiguracji urzadzenia musi zostac
przetaczony na len |,

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$¢ srednia pradu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (LAL) i
czestotliwos¢ (E-E)). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej pradu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta wartos¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana wartos$¢ srednia prgdu spawania (AMP).

IIAA
|PUIS - — e e oo - — - e
>100%
PYV/I SN SN RSN S
IPP e S— -
x Tpuls Tpuls tis

AMP = prad gtéwny; np. 100 A

Ipuls = prad impulsowy= x AMP; np. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = prad przerwy impulsu

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/F-€; np. 1/1 Hz=1s

= balans

Wybér

Rys. 5- 50

5.3 Spawanie dodatkowym drutem

5.3.1 Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania tukowego

Przed pierwszym uruchomieniem spawarke nalezy skonfigurowa¢ do mechanicznego spawania tu-
kowego. Odpowiednich ustawien dokonuje sie w menu Expert > Patrz rozdziat 5.1.13:

1. Wigczanie metody z drutem dodatkowym (AW = on).
2. Wybor zimnego lub gorgcego drutu (HW = on/off)
Ponadto w razie potrzeby $rednice drutu oraz cofanie drutu mozna dopasowac.

Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!
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5.3.2 Wyboér zadania spawalniczego z listy zadan
* Na sterowniku spawarki wybra¢ materiat, elektrode wolframowg & oraz pozycje spoiny.
Z wybranych parametrow podstawowych wynika numer zadania spawalniczego (JOBnumer).
Jezeli JOB-numerowi nie przypisano predkosci podawania drutu () drut nie jest wowczas
podawany. Aby wykona¢ wybrane zadanie spawalnicze, podajnik drutu nalezy przetagczy¢ w tryb
obstugi MANUELL .
5.3.3 Wybor rodzaju obstugi predkosci podawania drutu (KORREKTUR / MANUELL)
Ustawienie predkosci podawania drutu moze odbywac¢ sie na dwa sposoby:
RECZNIE: Predkos¢ podawania drutu mozna ustawi¢ bezwzglednie w catym zakresie regulacji na
podajniku drutu.
KOREKCJA: Predkos¢ podawania drutu wyznaczana jest przez uktad sterowania urzgdzenia spa-
walniczego i moze by¢ korygowana procentowo na podajniku drutu.
W podajniku drutu pod pokrywg umieszczono przetgcznik do wyboru rodzaju obstugi.
5.3.4 Ustawianie pradu spawania i predkosci podawania drutu
Element obstugi | Akcja Wynik
@]‘ Ustawianie pradu spawania na spawarce
@[‘ Ustawianie predkosci podawania drutu
' Rodzaj obstugi RECZNIE (zewnetrzna skala):
Predkos¢ podawania drutu mozna ustawi¢ bezwzglednie w catym
zakresie regulacji na podajniku drutu.
Rodzaj obstugi KOREKCJA (wewnetrzna skala):
Predkos¢ podawania drutu wyznaczana jest przez ukfad sterowania
urzgdzenia spawalniczego i moze by¢ korygowana procentowo na po-
dajniku drutu.
099-00T400-EWS07
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5.3.5 Tryby pracy (przebieg dziatania)
Tryb pracy dla pradu spawania nalezy ustawié na spawarce na czterotakt. Prad spawania mozna
regulowa¢ ptynnie za pomoca przyciskéw uchwytu 3 i 4 (BRT 3 oraz BRT 4). Za pomoca przycisku
uchwytu 2 (BRT 2) mozna wiaczyé lub wytaczyé prad spawania.
Za pomoca przycisku uchwytu 1 (BRT 1) mozna wigczy¢ lub wylaczyé podawanie drutu. Dostepne
s3 trzy tryby pracy (patrz ponizsze cyklogramy pracy).

8B8
BRT 1
BRT 3 BRT 2
bt
BRT 4
Rys. 5- 51

5.3.5.1 Wyjasnienie symboli
Znaczenie

Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wtgcznika uchwytu

Krétkotrwate nacisniecie wtgcznika uchwytu (nacisnagé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajnos¢ spawania

Poczatkowy wyplyw gazu

Koncowy wyplyw gazu

-Rexsar- xS e

Dwutakt

—
-—
=
-—

Czterotakt

|5

Czas

Pstarr | Program startu

Pa Program gtéwny

Ps Obnizony program gtéwny

Peno | Program zakonczenia spawania

tS1 Czas trwania zmiany prgdu z PSTART na PA

-8- | Podajnik drutu
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5.3.5.2 Pracaw trybie dwutaktu

v

-_—

. takt (prad)
» Nacisnag¢ witagcznik palnika 2 (BRT 2), rozpoczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

+  Wysokoczestotliwo$ciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowg
i obrabianym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

» Ptynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ prgdu zajarzania AMP%
(tuk pilotujacy przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos$¢ zostaje wytgczona.

. takt (prad)

Zwolni¢ BRT 2.

Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego AMP.
. takt (drut)

Nacisng¢ wigcznik palnika 1 (BRT 1).

Rozpoczyna sie podawanie elektrody drutowe;.

. takt (drut)

Zwolni¢ BRT 1.
Podawanie elektrody drutowej zostaje zatrzymane.

. takt (prad)
Nacisng¢ BRT 2.

Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania prgdu do wartosci prgdu wypetniania
krateru leng (AMP%).

. takt (prad)
+  Zwolni¢ BRT 2, tuk gasnie
» Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem kofcowego wyptywu gazu.

N

-—

N

w

H

Zakanczanie procesu spawania bez czasu opadania pradu oraz pradu wypetniania krateru:

* BRT 2 Krokowo (funkcja pracy krokowe;j).
Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyptywu gazu.

Funkcja pracy krokowej: Krotkie nacisniecie impulsowe wylgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.

099-00T400-EWS507
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5.3.5.3 Pracaw trybie tréojtaktu

81 | i

v

g s s t
14 AMP ----- — : |
AMP%---—/E i

Rys. 5- 63

Ten tryb pracy rézni sie w stosunku do trybu dwutaktu w nastepujacy sposoéb:

» Po rozpoczeciu trzeciego taktu (prad) elektroda drutowa jest podawana analogicznie do pradu spa-
wania az do zakonczenia procesu spawania.

5.3.5.4 Pracaw trybie czterotaktu

5.4

v

| | t
14 AMP ----- — .
AMP%---/E
TR e R R

Ten tryb pracy rézni sie w stosunku do trybu dwutaktu w nastepujacy sposob:
» Podawanie drutu zostaje rozpoczete poprzez naci$niecie lub zwolnienie (impulsowe) BRT 1.
» Ponowne nacisniecie i zwolnienie (impulsowe) BRT 1 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma

potrzeby trzymania wcisnietego wigcznika palnika, szczegdlnie przydatne w przypadku dtugich
spawow).

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze nacisniecie przycisku > Patrz rozdziat 4
lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzgdzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania
energii (56A)) > Patrz rozdziat 5.7.

| - W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesé.

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

58
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5.5

5.6

Kontrola dostepu

Sterownik urzgdzenia mozna zablokowac w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym

przestawieniem. Blokada dostepu dziata w nastepujacy sposéb:

+ Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzadzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania moga by¢ tylko przeglgdane, bez mozliwosci ich zmiany.

* Nie jest mozliwe przetgczanie metody spawania i biegunowosci prgdu spawania.

Parametry do ustawiania i blokady dostepu sg ustawione w menu konfiguracji urzgdze-

nia > Patrz rozdziat 5.7.

Aktywacja blokady dostepu

+ Ustalanie kodu blokady dostepu: Wybraé parametr i ustali¢ kod liczbowy (0 - 999).

» Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na aktywacje blokady dostepu len .

Aktywacja blokady dostepu jest sygnalizowana lampkg sygnalizacyjng "Aktywna blokada

dostepu" > Patrz rozdziat 4.

Usuwanie blokady dostepu

+  Wopisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ parametr i wpisa¢ wczesdniej ustalony kod liczbowy
(0 -999).

» Deaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na deaktywacje blokady dostepu FF). Blokada
dostepu moze zostaé wytgczona tylko przez wpisanie wczesniej wybranego kodu liczbowego.

Uktad redukciji napiecia

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

Uktad redukcji napiecia jest wymagany w niektorych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczace Zzrédet 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 ).
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie

Ustawienie / wybér

Eod

Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.1.10.2

EPS

Alternatywny start spawania - start krokowy
Obowigzuje od trybu 11 wzwyz (koniec spawania pozostaje zachowany przez dot-
kniecie).

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wylaczona

Predkos¢ up/down > Patrz rozdziat 5.1.10.3
Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.1.10.4
Ustawienie skoku pradu w amperach

Wywotanie numeru JOB

aru Ustawienie maks. liczby mozliwych do wyboru zadan spawalniczych (ustawienie: 1 do
128, ustawienie fabryczne 10).
Dodatkowy parametr po aktywac;ji funkcji zadan pakietowych BLOCK-JOB.

— Start-JOB

puj E L Ustawienie pierwszego dostepnego zadania spawalniczego (ustawienie: 129 do 256,
ustawienie fabryczne 129).

F r~ Konfiguracja urzadzenia

cru Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

(11| |Ustawienie wartosci absolutnych (prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i

K b 5 Hotstart) > Patrz rozdziat 4.2.1

——————— Ustawienie prgdu spawania bezwzglednie
------- Ustawienie prgdu spawania, procentowo zalezny od pradu gtéwnego (ustawie-
nie fabryczne)

My
N
|

Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziaf 5.1.5.6
------- Funkcja wigczona

------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
d Wskazanie wartosci rzeczywistej pradu spawania > Patrz rozdziat 4.2.1
FCO) oo Wskazanie wartosci rzeczywistej
------- Wskazanie wartosci zadanej
F“ 1177 Spawanie TIG puls (termicznie)
o= B | ey f— Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Wylgcznie do zastosowan specjalnych
e Forma impulsu podczas spawania elektrodami otulonymi
L B ey P Pulsacja o wartosci $redniej podczas spawania elektrodami otulonymi (ustawi-
enie fabryczne)
------- Pulsacja o wartosci $redniej podczas spawania elektrodami otulonymi, recznie
[ ] l,j Pulsacja o wartosci sredniej TIG
UL |en]m Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
Of F] e Pulsacja o wartosci $redniej wylgczona (ustawienie fabryczne)
] ,q Pulsacja o wartosci sredniej TIG
/ =L I ey p— Pulsacja o warto$ci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartoéci sredniej wylgczona (ustawienie fabryczne)

-..:
LA
r-

Spawanie TIG puls (termiczne) podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziaf 5.1.8.3

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
oY T p— Funkcja wytgczona
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzgdzenia ‘

Wskazanie

Ustawienie / wyboér

| 1o
ooy

Spawanie drutem dodatkowym, tryb pracy 2

G Tryb pracy z dodatkowym drutem do zastosowan zautomatyzowanych, drut
podawany jest, gdy ptynie prad

------- Tryb 2-taktu (fabrycznie)

------- Tryb 3-taktu

------- Tryb 4-taktu

£AS

WIG-Antistick > Patrz rozdziat 5.1.7
------- funkcja wt. (ustawienie fabryczne)

cFc

------ funkcja wytgczona.
,q ‘,: & Wyswietlanie komunikatow ostrzegawczych > Patrz rozdziat 6.1
U == |loff]-—-- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtgczona
[} E Ustawianie systemu miar
U B 17 Jednostki dlugosci w mm, m/min (system metryczny)

—————— Jednostki dtugosci w inch, ipm (system imperialny)

Konfiguracja urzadzenia (druga czes¢)
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

FFr

Rampa startowa RTF > Patrz rozdziaf 5.1.11.1

——————— Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej prgdu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
—————— Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ pradu gtéwnego

FrE

Dziatanie RTF > Patrz rozdziat 5.1.11.2
------ Dziatanie liniowe
Lol ---mm- Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)

rEb

Formowanie kulki na przystawce zdalnego sterowania RT AC !
------ Funkcja wytgczona

------- Funkcja wtgczona (dodatkowo na przystawce zdalnego sterowania RT AC
nalezy przekreci¢ pokretto ,Balans AC” do oporu w lewo) (ustawienie fabrycz-
ne)

[j Przetaczanie biegunowosci pradu spawania '
LI S T v zmiana biegunowosci na zdalnym sterowaniu RT PWS 1 19POL (ustawienie
fabryczne)

------ zmiana biegunowosci na panelu sterujgcym spawarki

S riri Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.1.5.5
/1 Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytgczona
5 ‘,: 5 Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziat 5.1.5.5

------- Krétki czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawieh 5 ms - 999 ms, kroki co
1 ms- (fabrycznie)

------ Dtugi czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawieh 0,01 s - 20,0 s, kroki
co-10 ms

5 5 P Ustawienie aktywacji procesu > Patrz rozdziat 5.1.5.5
= =" J Jlba emem- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)

------ Stafa aktywacja procesu

' Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
cu REL| -mmmen Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)

------- Ciagle wtgczone
------- Ciagle wylaczone

Chilodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia wylgczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybér
Elb_fq Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.4
= =1’ "] | Czas bezczynnosci do wtgczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.
(11| |Przetaczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego
L B = p— 2-takt
CE S| —mmmem 2-takt specjalny
W Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.1.4.3
LS L R | e p— Czas zaleznie od JOB (fabrycznie 5 s).

|

——————— Funkcja wytaczona lub wartos¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s.

Menu ekspert

e
[ || g
N

Regulator wartosci $redniej AC

]
L) |en]—m- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wylaczona
D, ] Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (dc+) przy TIG-DC !
Cr) lea)em Przetgczanie biegunowosci wolne
------- Przetgczanie biegunowosci zablokowane,

ochrona przed zniszczeniem elektrody wolframowej (ustawienie fabryczne).

Impuls regeneracyjny (stabilnos¢ czaszy) !
Efekt oczyszczania czaszy kulistej do korca spawania.

------- Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
oY o o — Funkcja wytgczona

Automatyka koncowego wypltywu gazu > Patrz rozdziat 5.1.1.1
——————— Funkcja wigczona

------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
m activArcPomiar napiecia
\ & B | FYE PR Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wylagczona
5 ’q _ Biad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
| Lo I [ p— Synchronizacja AC lub gorgcy drut (ustawienie fabryczne)

------- Sygnat btedu logiki negatywnej
F5P e Sygnat btedu logiki pozytywne;j
------- Podigczenie AVC (Arc voltage control)

~ ,q C Monitorowanie gazu
e W zaleznosci od potozenia czujnika gazu, zastosowania dyszy do pomiaru wydatku gazu
oraz fazy monitorowania podczas procesu spawania.
------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne).
[ (S Monitorowanie podczas procesu spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (z dysza do pomiaru wydatku gazu).
------- Monitorowanie przed procesem spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (bez dyszy do pomiaru wydatku gazu).
------- Monitorowanie ciggte. Czujnik gazu pomiedzy butlg z gazem ostonowym z za-
worem gazu (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).
! Optymalizacja komutacji AC > Patrz rozdziaf 5.1.3.6 !
L ) B [ e P Funkcja wigczona
------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
~ 11 Ograniczenie pradu minimalnego (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.2
Lo/ W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody wolframowej
------- Funkcja wytgczona
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
Sterowanie dostepem - kod dostepu
Co !.'1' ep ep

Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)
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Menu konfiguracji urzgdzenia ‘

Wskazanie

Ustawienie / wyboér

Loc

Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.5
------- Funkcja wigczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

AUE

Menu automatyzacji *

FHU

Szybkie przejmowanie napiecia sterujagcego (automatyzacja) 3
——————— Funkcja wigczona

—————— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
!'J Spawanie orbitalne *
U R e — Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wigczona
Spawanie orbitalne *
oCC

== =] |Wartos¢ korekc'li dla prﬁdu orbitalnec.;o

S5ru

Menu serwisowe
Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem
serwisowym!

r£5s

Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

—————— wylgczone (ustawienie fabryczne)
------ Resetowanie warto$ci w menu konfiguracji urzgdzenia
------ Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (Endl).

Tryb pracy automatyczny/reczny (rC on/off) 3
Wybor obstugi urzadzenia/sterowania funkcjami

------ z zewnetrznymi napieciami sterujgcymi/sygnatami lub
o Flemee - ze sterownikiem urzgdzenia
1710 Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
o 07.=------ ID magistrali systemowej
=5 M 03c0= --- Numer wersji
Jcu ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
u 4,_ Ustaw. rezys. przewodow > Patrz rozdziat 5.1.14
U a Zmiany parametrow moga by¢ wykonywane wylacznie przez personel serwisowy!
5 ! Przelgczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
S T oo zajarzanie migkkie (fabryczne).
------ zajarzanie twarde.
TN Czas ograniczenia impulsu zajarzania
UL O |yustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
Stan ptytek - Wylgcznie dla personelu serwisowego!
rEu

! Wytacznie w przypadku urzgdzen do spawania prgdem zmiennym (AC).
2 Wytacznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW).
3 Wytgcznie w przypadku podzespotéw do automatyzacji (RC).
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Usuwanie usterek
Komunikaty ostrzegawcze

6 Usuwanie usterek

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

6.1 Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy przedsta-
wiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

A

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

REL

jeden wyswietlacz 7-segmentowy ’C'i

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
Wskazanie mozliwego numeru ostrzezenia zalezy od wersji urzgdzenia (interfejséw/funkcji).

» Jesli wystapi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowacé i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Numer ost- Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

rzezenia

1 Za wysoka temperatura urzgdzenia Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie

2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesowe

3 Ostrzezenie chtodzenie uchwytu spa- | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
walniczego ptynu chtodzgcego

4 Brak gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem

5 Patrz numer ostrzezenia 3 -

6 Usterka materiatu dodatkowego (drut | Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
elektrodowy) urzgdzen z drutem dodatkowym)

7 Usterka magistrali Can Powiadomic serwis.

16 Ostrzezenie przed gazem ostonowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem

17 Ostrzezenie przed gazem plazmowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem

20 Ostrzezenie przed temperaturg ptynu | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
chtodzacego ptynu chtodzacego

24 Ostrzezenie przed przeptywem ptynu Sprawdzi¢ zasilanie ptynem
chtodzacego chtodzacym; sprawdzi¢ i ewent. uzupetié

poziom ptynu chtodzgcego

28 Ostrzezenie przed koncem zapasu Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
drutu urzgdzen z drutem dodatkowym)

32 Nieprawidtowe dziatanie enkodera, Powiadomi¢ serwis.
naped

33 Naped przecigzony Dostosowac obcigzenie mechaniczne

34 JOB nieznane Wybra¢ alternatywne JOB

Komunikaty mozna skasowa¢ naciskajgc przycisk (patrz tabela):

Sterownik urzadzenia Smart Classic Comfort ’ Smart 2 ‘ Synergic

Comfort 2
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6.2

Sterownik urzadzenia

Smart

Classic

Comfort

Smart 2
Comfort 2

Synergic

Przycisk

©

©

AMP

W
VvV
108

=

voLT
JOoB
PROG

©

Komunikaty zaktécen

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

Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia

Wskazanie

wyswietlacz graficzny

h

dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

Err

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

)

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

Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzadzenia (interfejsow/funkciji).
+ Jesli wystgpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Biad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
3 Bfad tachometru Sprawdzi¢ prowadnice drutu / wigzke przewodow.
Podajnik drutu nie podtgczony W menu konfiguracji urzadzenia wytgczy¢ tryb pracy z
zimnym drutem (stan off). Podigczy¢ podajnik drutu.
4 Btad temperatury Poczekaé, az urzadzenie ostygnie.
Bfad obwodu wytgczenia awaryjnego | Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
(interfejs do spawania zautomatyzo- |zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwoddéw drukowanych
wanego) T320/1.
Z ;;erir')sllfiziapiecie Wylgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecia sieciowe.
7 Btad ptynu chtodzgcego (tylko przy | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom piynu
podtgczonej chiodnicy). chtodzacego.
8 Bfad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
9 Przepigcie wtorne Wylgczyé i ponownie wigczyé urzgdzenie. Jesli biad
10 Btad PE wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
11 Potozenie FastStop Dosrodkowac sygnat ,Potwierdzi¢ btad” (0 do 1)
poprzez interfejs robota (jezeli wystepuije).
12 Btad przyrzadu redukcji napiecia Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomié serwis.
16 Prad tuku pilotujgcego Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.
17 Btad drutu dodatkowego Kontrola systemu napedu podawania drutu (napedy,
Nadmierne natezenie pradu lub od- |wigzki przewodow, uchwyty spawalnicze; kontrola i ew.
chylenie pomigdzy wartoscig zadang | korekta predkosci podawania drutu podczas procesu i
dla drutu a wartoscia rzeczywistg. predkosci przemieszczania robota.
18 Btad gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazma (szczelnos¢, miejsce

Warto$¢ zadana znacznie sie rozni
od wartosci rzeczywiste;.

zgiec¢, prowadzenie, potgczenie, zamkniecie).

66

099-00T400-EWS507
18.06.2020



Usuwanie usterek

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Btad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

19

Btad gazu ostonowego
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni
od wartosci rzeczywistej

Sprawdzi¢ zasilanie plazma (szczelnos¢, miejsce
zgiec¢, prowadzenie, potgczenie, zamkniecie).

20

Przeptyw ptynu chtodzgcego
Spadek ponizej wartosci przeptywu
ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu
chtodzgcego, szczelno$¢, miejsce zgiec¢, prowadzenie,
potaczenie, zamkniecie).

22

Nadmierna temperatura obiegu
chtodzenia

Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu
chtodzgcego, wartos¢ zadana temperatury).

23

Nadmierna temperatura dtawika
wysokiej czestotliwosci

Poczeka¢, az urzadzenie ostygnie. Ew. dopasowac
czasy cykli obrébki.

24

Btad zajarzania tuku pilotujgcego

Kontrola czeéci eksploatacyjnych uchwytéw do spa-
wania plazmowego.

32

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
1>0)

33

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
Urzecz)

34

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
kanatu A/D)

35

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
zbocza sygnatu)

36

Bfad w uktadzie elektronicznym
(znak S)

Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomié serwis.

37

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
temperatury)

Poczeka¢, az urzadzenie ostygnie.

38

39

Bfad w uktadzie elektronicznym
(przepiecie wtérne)

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
Jedli btad wystepuje nadal, powiadomié serwis.

40

Biad w uktadzie elektronicznym (btad
1>0)

Powiadomi¢ serwis.

48

Btad zajarzania

Sprawdzi¢ proces spawania.

49

Przerwanie tuku

Powiadomi¢ serwis.

51

Btad obwodu wytgczenia awaryjnego
(interfejs do spawania zautomatyzo-
wanego)

Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwodéw drukowanych
T320/1.

57

Btagd dodatkowego napedu, btad
tachometru

Sprawdzi¢ naped dodatkowy (prgdnica tachomet-
ryczna bez sygnatu, uszkodzony M3.51 > skontakto-
wac sie z serwisem).

59
6.3

Komponenty niekompatybilne

Wymieni¢ komponenty.

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.
W celu przywrdcenia ustawien fabrycznych parametréw spawania lub urzadzenia mozna w menu ser-
wisowym wybraé parametr > Patrz rozdziat 5.7.

6.4

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 5.7!
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7 Zatacznik
7.1  Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania
7.1.1 Spawanie metoda TIG

Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
g | &
= 7]
S| 5| S| E £
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas pocz wypt gazu 0,5 S 0 - 20
Prad zajarzania, procentowo z AMP 20 % 1 - 200
Prad zajarzania, absolutnie, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas startu 0,01| s 0,01 - 20,0
Czas narastania pradu tuP | 1,0 S 00 - 20,0
Prad impulsowy 140 | % 1 200
Czas impulsu ™ 001 s | 000 - 200
Czas opadania (czas z pradu giéwnego AMP do pradu dru- 0,00| s 0,00 - 20,0
giego poziomu AMP%)
Prad drugiego poziomu, procentowo z AMP 50 % 1 200
Prad drugiego poziomu, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - -
Czas przerwy impulsu " 001 s | 000 - 200
Czas opadania (czas z pradu gtéwnego AMP do pradu dru- 0,00| s 0,00 - 20,0
giego poziomu AMP%)
Czas opadania pradu 1,0 s 00 - 20,0
Prad koncowy, procentowo z AMP 20 % 1 - 200
Prad koncowy, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas pradu koncowego 0,01 s 0,01 - 20,0
Czas konc wypt gazu 8 s 0,0 - 40,0
Srednica elektrody, metryczna 24 |lmm| 1,0 - 40
Srednica elektrody, imperialna 92 | mil 40 - 160
Czas spotArc 2 s 0,01 - 20,0
Czas spotmatic (5t5 > oo ) 200 [ ms 5 - 999
Czas spotmatic (5£5 > [oFF) 2 s [ 001 - 200
Optymalizacja komutacji AC ' 12 B3l 250 5 - 375
Balans AC (JOB 0) "+ % | -30 - +30
Balans AC (JOB 1-100) @ LAl | 65 | % | 40 - 90
Skok pradu 1 A 1 - 20
Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku 31 5 S 0,1 5
Czestotliwosé AC ¥ - | Hz | 50 - 200
Czestotliwosé AC (JOB 0) ['h 2B - | Hz | 30 - 300
Czestotliwosé AC (JOB 1-100) '+ @ | 50 | Hz | 30 - 300
Balans impulsu 50 % 1 - 99
Czestotliwos¢ impulsow (pulsacja o wartosci sredniej, 28 | Hz 0,2 - 2000
napiecie state)
Czestotliwosé impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, 28 | Hz 0,2 - 5
napiecie przemienne) ]
glzestotliwos'é impulséw (metalurgiczne spawanie impulsowe) | -] | 50 | Hz 50 - 15000
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Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
o | £
= 0

| B2 ¢

S| 5| 8| ¢ £
[(?qzestotliwoéé impulsow (metalurgiczne spawanie impulsowe) 50 | Hz 5 - 15000
activArc, zaleznie od pradu gtéwnego 0 - 100
Balans amplitudy "> 2P 70 - 130
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci ™ s | 16 | A 10 / 16
t Urzadzenia ze sterownikiem Comfort 2.0.
2 Urzadzenia do spawania pradem przemiennym (AC).
Bl Seria urzadzen Tetrix 300.
3 Seria urzadzen Tetrix 230.

7.1.2 Spawanie elektrodg otulong
Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
o | 2
] 7]

e | % | S| E £
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Prad Hotstart, procentowo z AMP 120 % 1 - 200
Prad Hotstart, procentowo z AMP [ 150 | % | 1 - 150
Prad Hotstart, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas Hotstart thel 10,5 s 00 - 10,0
Czas Hotstart " 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 40 - 40
Czestotliwosé AC 1! 100 | Hz | 30 - 300
Balans AC ¥ 60 % | 40 - 90
Prad impulsowy 142 - 1 - 200
Czestotliwos$¢ impulsow =g 1,2 Hz | 0,2 - 50
Czestotliwos¢ impulséw (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Czestotliwosé impulsow (AC) P E! 1,2 Hz |02 - 5
Balans impulsu 30 - 1 - 99
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci " g |16 A 10 / 16

1
[2]
31

Seria urzadzen Tetrix 230.
Seria urzadzen Tetrix 300.
Urzgdzenia do spawania pradem przemiennym (AC).
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7.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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