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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploatacji!

IIIIJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

* Przeczyta€ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich komponentéw systemu, a w
szczegoblnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych!

* Przestrzegac przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytacznie do dziatania urzgdzenia.
Wszelka odpowiedzialno$¢ 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 odpowiedzialnosci za straty, szkody lub koszty
bedace wynikiem nieprawidtowej instalacji, niewtasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg
z nimi w jakikolwiek sposéb zwigzane.

© EWM AG

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

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, bteddéw pisarskich oraz pomytek.
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ewhq Dla wlasnego bezpieczenstwa

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¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢ be-

zposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

»  Wskazdéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWQ" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub smierci osob.

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

+ Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktore muszg by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczy¢
ryzyko lekkich obrazen oséb.

« Wskazdwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTROZNIE" z
symbolem ostrzegawczym.

* Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

I=>> Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzega¢ uzytkownik, aby uniknaé szkéd material-
nych 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.

099-00T401-EW507 5
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Objasnienie symboli

ewn

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis

Opis

Zwr6é uwage na cechy techniczne

Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-
knac)

Wytacz urzgdzenie

Zwolnij

Wigcz urzadzenie

Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo

Przetacz

poprawnie / prawidtowo

Obré¢

\ BB B BB

Wejscie Wartos¢ liczbowa / ustawiana

Nawiguj S Lampka sygnalizacyjna $wieci na
',Q' zielono

Wyjscie e 2.* |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

S AOIAISIC]@lEIR:

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

T
fY
[11]

L
/I\

Lampka sygnalizacyjna Swieci na
czerwono

—~— |Przerwanie prezentacji menu (mozli-
wos¢ dalszych ustawien)

Lampka sygnalizacyjna miga na czer-
wono

Q’) Narzedzie nie jest konieczne / nie
>Ll< uzywac

ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé

099-00T401-EW507
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ewhq Dla wlasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczgce bezpieczenstwa

2.3 Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo wypadku w razie nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa!

Nieprzestrzeganie ponizszych zasad bezpieczenstwa zagraza zyciu!

* Przeczyta¢ uwaznie zasady bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukgji!

* Przestrzega¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwréci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowiazek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napigciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

dla zycia porazeniem pradem i poparzeniami. Réwniez w przypadku dotknigcia sprzetu

pod niskim napieciem mozna sie wystraszy¢ i w wyniku tego ulec wypadkowi.

» Nie dotyka¢ bezposrednio elementéw przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu spa-
wania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

» Palnik spawalniczy i/lub uchwyt elektrody zawsze odktadaé na izolowane podtoze!

» Stosowac peine osobiste wyposazenie ochronne (zaleznie od zastosowania)!

» Urzadzenie spawalnicze moze otwierac tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywac urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas taczenia kilku zrédet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrodet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normga IEC

60974-9 "Konstruowanie i uzytkowanie" i przepisami BHP BGV D1 (wczesniej VBG 15)

lub przepisami krajowymi!

Urzadzenia wolno dopusci¢ do spawania tukiem elektrycznym jedynie po przeprowadze-

niu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone napiecie

biegu jatowego.

+ Podigczenie urzadzenia zleca¢ wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wytgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet prgdu nalezy w pewny sposéb odigczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody pragdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

» Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetacznikiem biegunowosci (seria PWS) lub urzad-
zen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej obstugi
moze doj$¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dzialania promieniowania lub gorgca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skore!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materialem oraz iskrami grozi poparzeniem!

+ Stosowac tarcze spawalniczg lub przyltbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

+ Zakladac¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalnicza, rekawice ochronne, etc.)
zgodnie z wtasciwymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju!

+ Osoby niebiorgce udziatu w pracach chroni¢ poprzez kurtyny spawalnicze lub odpowiednie
Scianki chronigce przed promieniowaniem i ryzykiem oslepienia!l

099-00T401-EW507 7
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

Strumienie, wysoka temperatura i napiecie elektryczne to niedajace sie unikna¢ zrodta

zagrozen podczas spawania tukiem elektrycznym. Uzytkownik musi by¢ wyposazony w

kompletne osobiste wyposazenie ochronne (PSA). Wyposazenie ochronne musi chroni¢

przed nastepujacymi zagrozeniami:

» Ochrona drég oddechowych przed szkodliwymi dla zdrowia materiatami i mieszankami
(spaliny i opary) lub odpowiednie $rodki (odsysanie itp.).

* Przytbica spawalnicza z prawidtowg ochrong przez promieniowaniem jonizujgcym (promi-
eniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

» Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym oto-
czeniem o oddziatywaniu podobnym do temperatury powietrza o wartosci 100 °C lub wiecej
oraz przed porazeniem prgdem podczas pracy przy elementach pod napieciem.

* Ochrona stuchu.

Niebezpieczenstwo wybuchul!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

» Ze strefy roboczej usungé zbiorniki z tatwopalnymi lub wybuchowymi cieczami!

+ Poprzez spawanie lub ciecie nie nagrzewaé wybuchowych cieczy, pytéw lub gazow!

Zagrozenie pozarowe!

Ptomienie moga powsta¢ w wyniku dziatania wysokiej temperatury podczas spawania,

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

+ Uwaza¢ na ogniska pozaru w strefie roboczej!

* Nie nosi¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

» W strefie roboczej mie¢ przygotowane do uzycia odpowiednie urzgdzenia gasnicze!

* Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatow ze spa-
wanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac¢ dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unikaé kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!

099-00T401-EW507
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczagce bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Dym i gaz!

Dym i wydzielajgce sie gazy moga spowodowac trudnosci w oddychaniu i zatrucie!

Oprécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodoér) pod wptywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

+ Zabezpieczy¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza!

» Nie dopusci¢ do tego, aby opary rozpuszczalnikow dostaty sie w strefe promieniowania
tuku elektrycznego!

* W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drog oddechowych!

Obciazenie hatasem!

Hatas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

+ Stosowac odpowiednie ochronniki stuchu!

* Przebywajgce w strefie roboczej osoby muszg zaktada¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

Zgodnie z IEC 60974-10 spawarki sg podzielone na dwie klasy kompatybilnosci elektro-

magnetycznej (Klasa EMC jest podana w danych technicznych):

Klasa A Urzadzenia nieprzewidziane do uzytku w strefach mieszkalnych, w przypadku ktérych

energia elektryczna jest pobierana z publicznej sieci niskiego napiecia. W przypadku urzgdzeh

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilno$ci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci promienio-

wania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tgcznie z obszarami mieszkalnymi podtagczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogag

wystepowac zaktdécenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzgdzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z normg. Za zakiécenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku otocze-

niem, uzytkownik musi uwzgledni¢: (patrz rowniez EN 60974-10, zatgcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

+ Uktady bezpieczenstwa

» Stan zdrowia 0s6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornosé na zaktécenia innych urzadzen w otoczeniu

* Pore dnia, o ktérej muszg zosta¢ wykonane prace spawalnicze

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zakliécen

» Podtaczenie do sieci, np. dodatkowy filtr sieciowy lub ekranowanie za pomocg metalowej
rury

+ Konserwacja urzgdzenia do spawania tukiem elektrycznym

* Przewody spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze i przylegac¢ $cisle do siebie oraz prze-
biega¢ po podtozu

+  Wyrdéwnanie potencjatéw

« Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywacé sie poprzez odpowied-
nie kondensatory.

» Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzadzenia spawalniczego

099-00T401-EW507 9
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Dla wlasnego bezpieczenstwa

Transport i umieszczenie urzadzenia
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ewmn
A OSTROZNIE
Pola elektromagnetyczne!
(("’)) Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé
L dziatanie urzadzen do przetwarzania danych oraz CNC, potaczen telekomunikacyjnych,
przewodoéw sieciowych i sygnatowych oraz rozrusznikéw serca.
[L. » Stosowac sie do zalecen konserwacyjnych!
* Rozwija¢ catkowicie przewody spawalnicze!
» Czute na zakidcenia urzgdzenia i uklady odpowiednio zaekranowac!
* Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady lek-
arza).
' Obowiazki uzytkownika!

tyw i przepisow!

» Krajowa implementacja ramowej dyrektywy 89/391/EWG odnos$nie przeprowadzania
czynnosci w celu poprawy bezpieczenstwa i ochrony zdrowia pracownikéw podczas pracy
oraz przynaleznych dyrektyw pojedynczych.

» Zwiaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczaca minimalnych wymagan w dziedzinie be-
zpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikéw wyposazenia ro-
boczego przy pracy.

* Przepisy w zakresie bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom obowigzujgce w
danym kraju.

» Konstruowanie i uzytkowanie urzgdzenia zgodnie z IEC 60974-9.

» Regularne szkolenie uzytkownikéw odnos$nie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzadzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytacznie komponentow systemu oraz opcji (zrodef pradu, uchwytéw spawalniczych,

uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, czesci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzgcych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczac wylgcznie, gdy urzadzenie jest wyfgczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odigczeniem.

Wymagania w zakresie podtaczenia do publicznej sieci zasilajacej

Urzadzenia o duzej mocy, ktore pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddziatywac niekorzystnie
na sie¢. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowigzywac ograniczenia
w zakresie podigczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub

minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie potaczenia z siecig publiczng (wspoiny punkt
sprzezenia PCC), przy czym w tym zakresie rowniez zwraca sie uwage na dane techniczne
urzadzen. W takim przypadku to w gestii uzytkownika lezy potwierdzenie, w razie potrzeby po
konsultacji z operatorem sieci zasilajacej, ze urzagdzenie mozna podtaczy¢ do danej sieci.

Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidiowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidlowe obchodzenie si¢ i niewystarczajace mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowacé¢ powazne obrazenia!

+ Stosowac sie do instrukcji producenta gazu oraz przepisoéw dla gazéw pod cisnieniem!
* Nie wolno mocowa¢ zadnych elementéw do zaworu butli z gazem ostonowym!

* Nie dopusci¢ do nagrzania sie butli z gazem ostonowym!

10
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodéw zasilajacych!

:D- Podczas transportu nie odigczone przewody zasilajgce (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowi¢ zrodlo zagrozen, np. przewrocié¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia oséb!

* Roztaczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

~  Niebezpieczenstwo wywrdécenia!

’?' Podczas transportu i ustawiania urzagdzenie moze sie przewrécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
: zranié osoby. Statecznos$¢ urzadzenia zagwarantowana jest wytacznie do przechylenia

maks. o 10° (zgodnie z IEC 60974-1)

* Urzadzenie ustawiac lub transportowac na rownym, stabilnym podtozu!

+ Komponenty zewnetrzne odpowiednio zabezpieczyc!

‘a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidiowo utozonych przewodow!

—

Nieprawidlowo utozone przewody (sieciowe, sterujace, spawalnicze lub zespolony
przewéd posredni) moga byé przyczyna potkniegé.
* Przewody zasilajgce uktadac¢ ptasko na podtodze (unikac petli).
+ Unikaé¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przylacza!l
SSS Zastosowany plyn chtodzacy i jego punkty przylgczeniowe lub polaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewac podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania o-
biegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowac oparzenia.
» Otwierac¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wytgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu

chtodzgcym!

* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
+ Zamkng¢ otwarte przytgcza przewodow wezowych odpowiednimi zatyczkami.

IZ= Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transport i praca wylgcznie w pozycji pionowej!

=5 Nieprawidiowe podfgczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

e Akcesoria podfgczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczaé przed odfgczeniem przy
wyfaczonym urzadzeniu spawalniczym.

* Dokfadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegélnych
akcesoriow!

e Akcesoria sa wykrywane przez urzagdzenie automatycznie po wigczeniu zrédfa pradu.

55~  Zaslepki ochronne chronia gniazda przytgczeniowe i tym samym urzadzenie przed uszkodze-
niami i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostaly podfagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczyé¢ zasSlepka
ochronna.

* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozyé nowg!

099-00T401-EW507 11
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzadzeniami

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= jgcymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.

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

przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawi¢ 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 urzgdzeniu!

3.1  Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzagdzeniami
» Tetrix 300 Comfort 2.0 (T4.01)
«  Tetrix 351-551 Comfort 2.0 (T4.09)
» Tetrix 200 Comfort 2.0 (T4.12)

3.2 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.

3.3 Obowigzujgca dokumentacja
* Instrukcje eksploatacji potgczonych spawarek
+ Dokumentacja opcjonalnych rozszerzen

12 099-00T401-EW507
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ev\;hq Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obowigzujgca dokumentacja

3.3.1 Czes¢ kompletnej dokumentacji
Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczytaé i przestrzegaé instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!
Na rysunku przedstawiony jest ogdlny przyktad systemu spawalniczego.
Poz. |Dokumentacja
A.1 Instrukcja przebudowy opcji
A.2 [Sterownik
A.3 |Zrodto pradu
A.4 [Chiodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.
A.5 |Wbzek transportowy
A.6  |Uchwyty spawalnicze
A.7 |Przystawka zdalnego sterowania
A Kompletna dokumentacja
099-00T401-EW507 13
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Uktad sterowania — elementy sterownicze ev\;hq

Przeglad obszaréw sterowania

4 Uklad sterowania — elementy sterownicze
4.1 Przeglad obszaréw sterowania
Sterownik urzadzenia do opisu zostat podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien wartosci parametréw sa zestawione w rozdziale
Przeglad parametréw > Patrz rozdziaf 7.1.
|
I
1
1
I
|
1
|
| :
i O v | vV @1
1
| spotarc I
| spé;'n:r;ﬁc O | I
| | 7 = |
| Auto. () AnO :
I || Balance - | |
e D VllOﬁ[‘iit TRI@, :
i | =
| I\ < \ g? l B / : |
| 28 1
CComfort200 e = CAEEICE)
Rys. 4- 1
Poz. |Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1
2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2
14 099-00T401-EW507
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Przeglad obszardéw sterowania

411 Obszar sterowania A
A @\ﬂ 0T
@—H 0 = CM
iV O v O fll.
spnrArc
spotmatrc
O -
KHz v |
Comfort 2.0 AT S CE
Rys. 4- 2
Poz. |Symbol |Opis
1 Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametréw spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2
2 ﬂ'ﬂ Przycisk Test gazu / ptukanie wigzki przewodéw > Patrz rozdziaf 5.1.1
3 v Przycisk trybu pracy > Patrz rozdziat 5.1.4 | trybu oszczedzania energii > Patrz ro-
zdziat 5.4
B 2-takt
Ar - 4-takt
e = Spawanie punktowe spotArc - Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono
i — Spawanie punktowe spotmatic - Lampka sygnalizacyjna swieci na czerwono
L Dtugie wcisniecie przycisku powoduje przejscie urzadzenia w tryb
oszczedzania energii.
W celu reaktywacji wystarczy nacisniecie dowolnego elementu obstugi.
4 v Przycisk spawania impulsowego > Patrz rozdziat 5.1.7
Auto.----Automatyka zgrzewania impulsowego (czestotliwo$c¢ i balans)
KHg ==mmmmmmm Lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono: Termiczna spawanie TIG puls /
spawanie impulsowe z otulong elektrodg
KHg ==mmmmmmm Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono: Metalurgiczne spawania TIG
puls (impulsy kHz)
5 v Przycisk metody spawania
B Spawanie metodg TIG
Rl NP Spawanie elektrodami otulonymi (lampka sygnalizacyjna Swieci sie na
zielono)
o N Ustawienie Arcforce (lampka sygnalizacyjna swieci sie na czerwono)
6 v Przycisk przetaczanie wskazania
kW-------- Wskazanie mocy spawania
V -memmeeee- Wskazanie napiecia spawania
JOB ------ Wskazanie i ustawienie numeru JOB przyciskiem sterowania
7 OO0 | Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2
8 Lampka sygnalizacyjna spawania dodatkowym drutem
Wylgcznie w przypadku urzgdzen z dodatkowym drutem (AW) > Patrz rozdziat 5.3
099-00T401-EW507 15
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Przeglad obszaréw sterowania

Poz. |Symbol |Opis

9 HE Lampka sygnalizacyjna rodzaju zajarzania TIG
Lampka sygnalizacyjna swieci: Rodzaj zajarzania Zajarzanie kontaktowe / Zajarzanie z
uzyciem jonizatora HF wytgczone. Przetgczanie rodzaju zajarzania nastepuje w menu
Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.11

10 Lampka sygnalizacyjna znak [5]

s Sygnalizuje, ze mozliwe jest spawanie przy zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym (np.

w kottach). Jezeli lampka sygnalizacyjna nie swieci, nalezy koniecznie skontaktowac
sie z serwisem.

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

12 VRD |Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziaf 5.6

13 Hold [Lampka sygnalizacyjna stanu
Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio uzyte do
spawania wartosci prgdu spawania i napiecia spawania; swieci wtedy lampka sygnali-
zacyjna

14 Lampka sygnalizacyjna Nadmierna temperatura
Czujniki temperatury w module mocy w przypadku nadmiernej temperatury wytgczaja
modut mocy i $wieci lampka kontrolna nadmiernej temperatury. Po ochtodzeniu mozna
bez zadnych dodatkowych krokéw kontynuowaé spawanie.

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

16 Nie dziata w urzadzeniu tej wersiji.

16
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Uktad sterowania — elementy sterownicze
Przeglad obszardéw sterowania

4.1.2 Obszar sterowania B

B

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 [T prgd impulsowy

zielony: czas impulsu |/ czas opadania (AMP na AMP%, menu Expert)

3 sec Lampka sygnalizacyjna
Czas narastania pradu [ELP] (TIG) / czas Hotstart[Eht] (spawanie elektrodg otulong)

4 AMP% |Lampka sygnallzacyjna dwukolorowa
czerwony: Prad zajarzania [ 5&] (TIG)/prad Hotstart [ hE] (spawanie elektrodg otulong)
zielony: Czas pradu zajarzania [ESE] (TIG, menu Expert)

5 oﬁd Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu

6 activare | Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziaf 5.1.5

7 Freq. |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa

ILI'L | zielony: Czestotliwo$é impulséw (spawanie elektrodami otulonymi)

czerwony: Czestotliwos¢ impulséw (TIG, pulsacja o wartosci sredniej)

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 wytgcznie za pomocg przycisku sterowania.

9 CI. Pokretto sterujgce

-.' Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i wciska-

nie > Patrz rozdziat 4.3.

10 > Przycisk wyboru parametréw 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 wylgcznie za pomocg przycisku sterowania.

11 | "™ |Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans impulsu

12 2 Lampka sygnalizacyjna srednicy elektrody

-b'd— Optymalizacja zajarzania (TIG) / ustawienie podstawowe formowania kulki

099-00T401-EW507
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Wyswietlacz urzgdzenia

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

4.3.2

Poz. |Symbol |Opis

13 ITO Czas koncowego wyptywu gazu

14 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
czerwony: Prad koncowy
zielony: Czas pradu koncowego > Patrz rozdziat 5.1.11

15 sec Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu

Wyswietlacz urzadzenia

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 prgdow

Czestotliwosé, balans

Numer JOB

Moc spawania

O®OO®O®
OO®®®®®©
O®®®®®®©

Napiecie spawania

Jesli po spawaniu przy wyswietlaniu wartosci Hold nastgpig zmiany w ustawieniach (np. pragd spawania),
to wyswietlacz przetgcza sie z powrotem na odpowiednie warto$ci zadane.

M kompatybilny

O niemozliwe

Parametry, ktére mozna ustawiaé 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¢ czaséw trwania impulsu.

Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)

Prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy 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.

Obstuga sterownika urzadzenia

Widok gtéwny

Po wigczeniu urzadzenia lub po zakohczeniu 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.
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Obstuga sterownika urzadzenia

43.3

434

4.3.5

Ustawianie parametrow spawania podczas przebiegu dziatania
Ustawianie parametru spawania podczas dziatania funkcji odbywa sie przez krotkie naci$niecie przycisku
sterowania (wybor przebiegu funkcji) i nastepnie obrécenie przycisku (nawigacja do zgdanego para-
metru). Poprzez kolejne nacisniecie wybrany parametr jest dodawany do ustawienia (migajg wartos¢ pa-
rametru i odpowiednia lampka sygnalizacyjna). Przez obrécenie przycisku nastepuje ustawienie wartosci
parametru.
Podczas ustawiania parametréw spawania miga ustawiana warto$¢ w lewym wskazaniu. Na prawym
wyswietlaczu przedstawiany jest skrét parametru lub symbol odchylania od zadanej wartosci w gére lub w
dot:

Wskaznik Znaczenie

vl o ] | Zwiekszy¢ wartosé parametru
aby ponownie uzyskac ustawienie fabryczne.

c
<

MM N_ Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
wartos¢ parametru jest optymalnie ustawiona

1
C
C

Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
aby ponownie uzyskac¢ ustawienie fabryczne.

CON (|
D
‘-

“

)

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

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

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

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzagdzenia)

W menu konfiguracji urzadzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikdéw > Patrz rozdziat 5.7.
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5

5.1
5.1.1

5111

Opis funkcji
Spawanie metoda TIG

Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodéw

» Powoli otworzy¢ zawdr butli gazu.

» Otworzy¢ reduktor cisnienia.

»  Wiaczy¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

+ Ustawic¢ wydatek gazu na reduktorze ci$nienia w zalezno$ci od zastosowania.

» Test gazu moze zosta¢ uruchomiony na sterowniku urzgdzenia przez nacisniecie przycisku , Test
gazu/Plukanie”t”l > 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 przewoddw (ptukanie)

* Nacisng¢ przycisk na ok. 5 s. Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 5 minut lub do ponownego na-
cisniecia przycisku.

Zaréwno zbyt mata jak réwniez zbyt duza ilo$¢ 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!

Wskazowki 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 = l/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

Przytacze zasilania gazem osfonowym i sposéb obstugi butli z gazem ostonowym jest podany w
instrukcji eksploatacji zrédfa pradu.

Automatyka kohcowego 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 wyltgczy¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.2

Wybér zadania spawalniczego

Ustawienie srednicy elektrody wolframowej ma bezpos$redni wptyw na dziatanie urzgdzenie, proces
zajarzania TIG i minimalne granice pradu. W zalezno$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 $rednicy i tym samym zredukowanie energii
zajarzania.

Wybor srednicy elektrody ustala granice prgdu minimalnego, ktéra z kolei ma wptyw na prad zajarzania,
prad gtéwny i prad 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 prgdu minimalnego sg zasadniczo
wylgczone.

Ponizsze zadanie spawalnicze to przyktad:

;2]

Rys. 5- 1
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5.1.21

5.1.3

5.1.31

Powtorne 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 zagdane 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

SR

Rys. 5- 2
Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtérnych zadan spawalniczych, swieci sie lampka
sygnalizacyjna JOB.

Zajarzanie tuku

Rodzaj zajarzania mozna w menu Expert przetgcza¢ parametrem pomiedzy zajarzaniem z uzyciem
jonizatora HF (len ) i Liftarc (oFFl) > Patrz rozdziat 5.1.11.

Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

NN

Rys. 5- 3
tuk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego
napiecia:
a) Ustawi¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy
koncéwka 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 nacisnaé¢ i zwolnié w zaleznosci od
wybranego trybu pracy.
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5.1.3.2

5.1.3.3

Liftarc

a) b) C)

Rys. 5-4

Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
koncowkag 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: wtgcznik uchwytu puscié lub nacisngé i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

Wylaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe kornczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btgd i moze by¢ akty-

wowane przez dwa stany:

* Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 5 s po rozpoczeciu spawania (btagd 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 tuku (parametr [ £A).

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

Nacisnaé wytacznik uchwytu 1

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

Prad zajarzania

Czas startu

Czas narastania pradu

Czas zgrzewania punktowego

D!EEEEE&m-ﬂzk

Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)

AMP
Prad drugiego poziomu
AMP%
Czas impulsu
Czas przerwy impulsu
Prad impulsowy
Spawanie TIG puls: Czas opadania z pradu gtéwnego (AMP) na prad drugiego poziomu
(AMP%)
Spawanie TIG puls: Czas opadania z pradu drugiego poziomu (AMP%) na prad gtéwny
(AMP)
Czas opadania pradu
Prad wypetniania krateru
EEd Czas krateru koncowego
® Korncowy wyptyw gazu
T
Balans
F-t Czestotliwosc
24 099-00T401-EW507
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5.1.4.2 Pracaw trybie dwutaktu

Wybor
Rys. 5- 5
Przebieg
- 1.
AMP%
=

\

S O S

¢
|
|
I
I
I
I
I
I
I
|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|
I
v
I

r{apr}-i-{tgtk-i-{au e ﬂ 52 “Ednb~EEd--TPEN  t

Rys. 5- 6

Pierwszy takt:
* Nacisna¢ i przytrzymac wytgcznik uchwytu 1.
+ Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu GPr],

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

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania [ SEl.

+  Woysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

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

Jezeli w trakcie fazy pradu gtéwnego zostanie oprécz wytacznika uchwytu 1 dodatkowo nacisniety

wytgcznik uchwytu 2, pragd spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu dru-

giego poziomu (AMP%).

Zwolnienie wylgcznika uchwytu 2 powoduje wzrost pragdu spawania zgodnie z nastawionym czasem

opadania ponownie do wartosci pragdu glownego AMP. Parametry i moga by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.11.

Drugi takt:
» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

» Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradultd-] do wartosci pradu wypeia-
nia krateru (prgd 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 warto$¢ pradu wypetniania krateru [ £d), tuk elektryczny gasnie.
 Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu [GPE],

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

Wybor

Rys. 5-7

Przebieg

1 5t

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

T e TR

Rys. 5- 8
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1. takt

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

+  Woysokoczestotliwo$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 [

(AMP).

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

» Nacisnagé¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

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

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego oprocz wytgcznika 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 prgdu gtéwnego AMP. Parametry [ mogg by¢
dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.11.

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 (1 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 LPE].

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 GPr).

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

walniczego (11-1x). Funkcja moze zosta¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania pozostaje

zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzagdzenia parametr musi zostac

przestawiony na > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.4.4 spotArc

Ten proces moze by¢ 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 czterokgtne. 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 obrdbki.

g

Rys. 5-9
Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".
e 1. >
¥ A\
= [ ;
I 5 h
T g ’ L T Ed)!
<GP} -vie EBL) vie—{ELPL fe—{Edn}sidEEdrie—CPE t
Rys. 5- 10

Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.1.3.

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 pradu 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.

099-00T401-EW507
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5.1.4.5 spotmatic

W odrdéznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg
nacisniecia wtagcznika 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 konfi-

guracji urzgdzenia > 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 (5571 > [aFF):
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 urzgdze-
nia w parametrze 577. W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak wybiera-
nie zakresu ustawiania czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzgdzenia.

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 5.1.3.

Wybér rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziat 5.7.

Czasy narastania i opadania pradu mozliwe wylacznie przy dtugim 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
koncéwkg elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa

zgodnie z ustawionym czasem poczgtkowego wyptywu gazu [5P-]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [ S,
@ Faza pradu gtbwnego zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_Fl punkto-
wego.
® Wytacznie przy diugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF)):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pragdu
wypetniania krateru [ £dl.
® Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisngé¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowac proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncéwka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.

099-00T401-EW507
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5.1.4.6 Pracaw trybie 2-taktu wersja C

s A

!S>

,..."

P> —fEuP— —
Rys. 5- 13

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczgtkowego 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£)(tuk poszuki-
wania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

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

Przez naci$niecie wytgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (£51) z prgdu gtéwnego AMP do pradu

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

drugiego poziomu AMP% do prgdu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilo$¢ 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 moga by¢ ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.1.11.
Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr tcl) > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.5 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.

Wyboér

(= )
[u]
-

()
-
£
-
N |
A A
<0
\__/

(= )
(]
=
]
On

—

5

) 1 \ BR) \
. @
@ Y ) |
Rys. 5- 14
Ustawienie

Ustawienie parametréw
Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowaé¢ do zadania spawalniczego (grubosé
blachy) > Patrz rozdziat 5.1.11.

5.1.6 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 urzgdzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koricowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczy¢ lub
wyltgczy¢ te funkcje (parametr [EAS)) > Patrz rozdziat 5.7.
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5.1.7 Spawanie impulsowe
Mozliwe jest wybieranie nastepujacych wersji impulsow:
+ Automatyka spawania impulsowego
+ Pulsacja termiczna
* Pulsacja metalurgiczna
» Pulsacja o wartosci $redniej
5.1.7.1 Automatyka zgrzewania impulsowego
Wersja impulsowania automatyki spawania impulsowego przy spawaniu prgdem statym jest aktywowana
wytgcznie w potgczeniu z trybem pracy spotArc. Ze wzgledu na zalezne od natezenia pradu czestotliwos¢
i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywajg na zdol-
nos$¢ 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- 156
5.1.7.2 Pulsacja termiczna
Przebiegi dziatania sg z zasady podobne do spawania standardowego, jednakze dodatkowo w ustawio-
nym czasie nastepuje przetgczanie pomiedzy prgdem gtéwnym AMP (impulsowym) i prgdem drugiego
poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsowania i przerwy oraz zbocza impulsow (£5 1 i [£52])
sg wpisywane w sterowniku w sekundach.
I A
DC-Puls
s i R t
ksS4 [ 2 Tesa &
Rys. 5- 16
Wyboér
Rys. 5- 17
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Ustawienie czasu impulsu
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Rys. 5- 18

Ustawienie przerwy impulsu

o €2

5
- *B

R . NER \
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pl&il
Rys. 5- 19

Ustawienie zboczy impulsu
Zbocza impulsu i mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.11.

5.1.7.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu

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

I A
P5i)=[oFF]

P5L)=lon ]

\ 4
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5.1.7.4 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 o skon-
centrowanym dziataniu ciepta. W przeciwienstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane zadne
czasy, lecz czestotliwosé i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy naras-
tania i opadania.

IA

AMP

AMP%

-V

<{bAL] [%]}>
- [KHz}————»

Rys. 5- 21

Wybor

Ustawienie balansu

o 6w

N

Rys. 5- 23

099-00T401-EW507
13.01.2021 35



Opis funkcji ev\;hq
Spawanie metodg TIG

5.1.8

Ustawienie czestotliwosci

—

L @)

- J - J

Rys. 5- 24
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—

©)

S
@,

Pulsacja o wartosci sredniej

Cechg szczegolng pulsacji o wartosci sredniej jest to, ze okreslona wczesniej wartos¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrédto pradu spawania. Dlatego w szczegdlno$ci 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 zostaé przetgczony na len ],

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

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

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pragdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$é srednia pradu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans (BAL]) i
czestotliwoséé (E-E)). Ustawiona warto$é srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Ipuls) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej pradu (AMP). Ustawianie
parametru odbywa sie w menu Expert > Patrz rozdziat 5.1.11.

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 p—— o
[ PL] >100%
AMP -p -
IPP | e e— -

x Tpuls 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/F-£; np. 1/100 Hz = 10 ms
= balans
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5.1.9 Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)
W przypadku tego urzadzenia mozna stosowac rozne warianty palnika.
Funkcje elementow obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetaczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomoca trybow uchwytu.
Objasnienie symboli elementéw obstugi:
Symbol Opis
| ®|BRT 1 Nacisng¢ wigcznik palnika
]
[ @-}BRT 1 Impulsowo naciskaé wigcznik uchwytu
i}
@@ BRT 2 Impulsowo nacisng¢ wigcznik uchwytu a nastepnie przytrzymacé
IRl
5.1.9.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wylacznika uchwytu)
Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisnigecie impulsowe wylgcznika uchwytu w celu zmiany funkgcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.
5.1.9.2 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 5.1.9.1 dla pradu drugiego
poziomu.
Mozliwosci funkcjonalne poszczegdinych trybow mozna znalez¢ w tabelach opisujgcych poszczegoine
typy uchwytow.
Ustawianie trybow uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomocg para-
metréw konfiguracji uchwytu spawalniczego "E-dI" > Tryb uchwytu spawalniczego "E=d" > Patrz ro-
zdziat 5.7.
Wylacznie wymienione tryby sa celowe dla danych typow palnikéw.
5.1.9.3 Predkos¢ Up/Down
Sposoéb dziatania
Nacisngc¢ i przytrzymac przycisk Up:
Zwiekszenie pradu az do osiggniecia ustawionej na zrodle pradu wartosci maksymalnej (prad gtéowny).
Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Down:
Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalne;j.
Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz ro-
zdziat 5.7 i okresla szybko$¢ przeprowadzania zmiany pradu.
5.1.9.4 Skok pradu
Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wytacznika uchwytu mozna ustawia¢ prad spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prad spawania przeskakuje do gory lub w dét o
ustawiong wartosc.
Ustawianie parametru skoku prgdu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7
099-00T401-EWS07 37
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5.1.9.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)

Palnik standardowy z jednym wytacznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5ON ° BRT1 = wytgcznik uchwytu 1 (prad spawania wt./wyt.; prad
drugiego poziomu za pomocg funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
®-|BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
1 hv4
(fabrycznie)

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy)

Palnik standardowy z dwoma wytacznikami uchwytu

® [BRT 1
T

38

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5N BRT1 = wytgcznik uchwytu 1
BRT2 = wytgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wi./wyt. 0
_ _ 1 BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') / (4-taktowy BRT 1/0®
tryb pracy) 0 |
BRT 1-jee®
Prad spawania wt./wyt. 0
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy BRT 1{0@
tryb pracy) i) |
3 BRT 2
Funkcja Up? it d
BRT 2
Funkcja Down? 0
' > Patrz rozdziat 5.1.9.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.9.3
099-00T401-EW507
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Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
45ON BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
[BRT1
Prad spawania wt./wyt. N4
1
Prad drugiego poziomu (fabryczni @@BﬁTz
e)
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb J{BRT1
pracy)
! BRT1
Prad spawania wt./wyt. El -
BRT2
, ) ) ) BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') @}@ﬁ
2 BRT2
BRT 1
Funkcja Up? = gl
. 5 |
Funkcja Down — i @BRTZ
‘g [1BRT1
Prad spawania wt./wyt. = gl
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb m | [)BRT!
pracy) u
3

Funkcja Up?

Funkcja Down?

' > Patrz rozdziat 5.1.9.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.9.3

@r% [ BRT2

@@BHT 2
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5.1.9.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcjg Up/Down (8-stykowy)
Uchwyt z funkcja up/down z jednym wytgcznikiem uchwytu

Rysunek Elementy
obstugi

Objasnienie symboli

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
. [ ®]BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = 0
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') / (4-taktowy tryb ;’BR'”
pracy) 1 m 0

Zwigkszanie pradu spawania (funkcja Up?)

(fabryczni o —
AN
|

Zmniejszanie pragdu spawania (funkcja Down?)

@ & Down
@
[ |

. -‘BRT 1
Prad spawania wi./wyt. -
i i ; i1 _ [ @]BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb -
pracy) m 0
4

°
Zwiekszanie prgdu spawania przez skok pradu 3 = @Up
Zmniejszanie pragdu spawania przez skok prgdu 3 @@ Down

' > Patrz rozdziat 5.1.9.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.9.3
3 > Patrz rozdziat 5.1.9.4
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Uchwyt z funkcjg up/down z dwoma wytgcznikami uchwytu

Rysunek Elementy obstugi | Objasnienie symboli
-8 (Y ) BRT 1 = wyfgcznik uchwytu 1 (lewy)
999, 1 BRT 2 = wytgcznik uchwytu 2 (prawy)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
| BRT 2
Prad drugiego poziomu i
. . . . 1
1 } BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb (fabrycznie
pracy) ) ot
Zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up?) E@ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down?) @@ Down
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie majg sensu.
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
| BRT 2
Prad drugiego poziomu il
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') i
4 vl
Zwiekszanie prgdu spawania przez skok pradu 3 @Up
Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu 3 @@ Down
' BRT 2
Test gazu !
~ >3s
' > Patrz rozdziat 5.1.9.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.9.3
3 > Patrz rozdziat 5.1.9.4
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5.1.9.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)

Zgrzewarka musi by¢ skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym
z potencjometrem > Patrz rozdziaf 5.1.9.8.

Uchwyt z potencjometrem z jednym wylgcznikiem uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
‘ 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 °
Zwigkszanie pradu spawania §
°
Zmniejszanie prgdu spawania §

Uchwyt z potencjometrem z dwoma wytacznikami uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
Ldd BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
i BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1{e®
Prad spawania wi./wyt. 0 §
®®-BRT 2
Prad drugiego poziomu g\ i
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowe;j') 3 g §
°
Zwiekszanie pradu spawania @ §
°
Zmniejszanie prgdu spawania @ _5\

' > Patrz rozdziat 5.1.9.1
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5.1.9.8 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¢ wiyk od sieci.

3. Odczekac 4 minuty, az roztadujg sie kondensatory!

A OSTRZEZENIE

Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!
Celem wykluczenia ryzyka obrazen i uszkodzenia urzadzenia jego naprawy lub mody-
L fikacje moga by¢ wykonywane wylacznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwarancji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
6 Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzic¢ ,,Inspekcje i kontrole podczas
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 Jp27
B2-
BT1 A ,| Ny
BT2| B,
N
ov =
ov DS Poti-B 10k
__< oti-brenner
Uref.+10V Efe
\
IH-Down Fee
Ul o
Poti/UD ein He
\
I
Rys. 5- 26

Dla tego typu uchwytu spawalniczego spawarka musi zosta¢ ustawiona na tryb uchwytu
spawalniczego 3 > Patrz rozdziat 5.1.9.2.
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5.1.9.9 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)
Ten element akcesoriow moze by¢é zamontowany jako opcja .

Rysunek Elementy obstugi Objasnienie symboli

“ BRT = Wytgcznik uchwytu
BRT1
i
BRT3 BRT 2
E

[
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 owa) (praca kro-
e
Zwigkszanie prgdu spawania (funkcja Up) ) BRT 3
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down) BRT 4
Tryby 2 i 3 nie sg stosowane dla tego typu palnika wzgl. nie majg 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 pradu spawania (ustawienie 1. skoku) 4 BRT 4
Przetaczanie pomigdzy zastosowaniem up/down lub JOB Ec?v:rraz) (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)
Ptynne zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up) BRT 3
Ptynne zmniejszanie prgdu spawania (funkcja Down) 6 BRT 4
Przetaczanie pomiedzy zastosowaniem up/down lub JOB E:v:az) (praca kro-
Zwiekszanie numeru JOB BRT 3
Zmniejszanie numeru JOB BRT 4
Test gazu BRT 2 (3 s)
44 099-00T401-EW507
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5.1.9.10 Wyznaczanie 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 wartos¢ 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
o 20 .. . 24... ...101
S
Rys. 5- 27
Wskazanie Ustawienie / wybér
5!& U’ Start-JOB

Ustawianie pierwszego wywotywanego JOB (ustawienie: 0 do 101, fabrycznie 0).

!
nru

Wywotanie numeru JOB

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).

099-00T401-EW507
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5.1.10 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1
5.1.10.1 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.

Przyktad:
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 pomoca parametru w menu konfiguracji
urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7.

N A

<« Ed
t
|
Rys. 5- 28
Wskazanie Ustawienie / wybor
[y F P Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.1.10.1
UL B [ eveen Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ pradu gtéwnego
Czas poczatkowego wyptywu gazu

Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu gtéwnego)

== ==
] A
(' ||

|

Prad wypelniania krateru
Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od prgdu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

Czas koncowego wyptywu gazu

25

S &
(N (Y

46

099-00T401-EW507
13.01.2021



e\A;f‘n Opis funkcji
Spawanie metodg TIG

5.1.10.2 Dziatanie RTF
Za pomocgy tej funkcji sterowane jest dziatanie pradu 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 by¢ przetgczana w konfiguracji urzadzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.7.

% [A]
A
100 +
Friemi!nm g
75 + ’
50 + ““"E‘%
100%
25
I T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 29
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5.1.11 Menu ekspert (TIG)

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

J

g

Rys. 5- 30

Wskazanie Ustawienie / wybor

EFE": Menu ekspert

t S t Czas startu (czas trwania pradu zajarzania)

k S 'l Czas opadania (prad gtéwny na prad drugiego poziomu)

S

b qg Czas zmiany pradu (prad obnizony na prad gtéwny)

k E d Czas pradu koncowego (czas trwania pradu koncowego)

099-00T401-EW507
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Wskazanie Ustawienie / wybér
,q E) ,lj Parametr activArc
) [Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc.
F‘l L , Ll, Metoda z drutem dodatkowym (zimny drut/goracy drut)
==J |ln ] drut dodatkowy wigczony
----- drut dodatkowy wytgczony (ustawienie fabryczne)
[ | Metoda z goragcym drutem (sygnat uruchomienia dla zrédta pragdu goracego drutu)
VU e Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
L Ll,lD Funkcja drut/puls (zachowanie podajnika drutu przy metodzie TIG puls)

Podczas czasu przerwy impulsu mozna wytaczyé 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 $rednica drutu we wskazaniu (d0.8) sygnalizuje zaprogramowang
charakterystyke (tryb pracy KORREKTUR).

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

W celu wybrania trybu pracy > Patrz rozdziat 5.3.3.

/
cur

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

hF

Rodzaj zajarzania (TIG)

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

099-00T401-EW507
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5.1.12 Poroéwnanie rezystancji przewodu
Elektryczna rezystancje przewodu nalezy poréwnac na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd 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.
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1 Przygotowanie

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

2 Konfiguracja

Nacisng¢ pokretto C? i jednoczesnie wtgczy¢ spawarke.
Zwolni¢ pokretto.

Za pomocg pokretta CE (obracanie i naciskanie) mozna teraz wybra¢ parametr > Patrz ro-
zdziat 5.7.

3 Poréwnanie / Pomiar

Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy¢, wywierajac nieduzy nacisk, do czystego,
0Cczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymac wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Poptynie przez chwile prad zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okreslona 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 wys$wietlaczu nie pojawi
sie warto$¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtdrzenia.

4 Przywrocenie gotowosci do spawania

Wytgczy¢ spawarke.

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

5.2 Spawanie elektrodg otulong

5.2.1 Wybor 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- 32
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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. = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtéwny
= Prad
>t = Czas
Rys. 5- 33

Lo

5.2.2.1 Prad goracego startu

SR (]

@J N

Vs
N\
4
N\

5.2.2.2 Czas goracego startu

S
\
=
l-l‘

SR &R ~
Rys. 5- 35
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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.

SR

(HA )
O I .

Rys. 5- 36

5.2.4 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzadzenie automatycznie
W Cciggu ok. 1 s przetgcza sie na prad minimalny. To zapobiega
wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu spawania i
skorygowac¢ zgodnie z zadaniem spawalniczym!

Antistick

Rys. 5- 37
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5.2.5 Spawanie impulsowe
Podczas spawania impulsowego okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pragdami, przy czym

musi zosta¢ zadana warto$¢ pradu impulsowego (Iplus), pradu przerwy impulsu (IPP), balans (EAL) i
czestotliwos¢ (FrE)).

IIAA
|PUIS - — e e oo - — - e
>100%
AMP -pee
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 = 1-200% z AMP

Tpuls = czas trwania cyklu impulsu = 1/E-E; np. 1/100 Hz = 10 ms
= Balans

Wybér

Rys. 5- 39

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 urzgdzenia. Tutaj parametr musi
zostaé przetgczony na > Patrz rozdziat 5.7 ..

099-00T401-EW507
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5.2.6 Pulsacja o wartosci sredniej
W przypadku pulsacji o warto$ci sredniej okresowo nastepuje przetgczenie pomiedzy dwoma prgdami.
Uzytkownik moze dopasowac prad spawania (warto$¢ srednia pradu AMP), prad impulsowy Ipuls (para-
metr [ PL)), balans i czestotliwosé do zadania spawalniczego. Prad przerwy impulsu (IPP) jest
obliczany przez sterownik urzgdzenia, dzieki czemu warto$¢ srednia prgdu spawania (AMP) zostaje
zachowana i jest wyswietlana. Dlatego w szczegdlnosci nadaje sie do spawania zgodnie z instrukcjg spa-
wania.
W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma pradami,
przy czym musi zostaé zadana warto$é $rednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (5AL)) i
czestotliwosé (F-El). Ustawiona warto$¢ 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 urzadzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia prgdu spawania (AMP).

IIAA
[PUIS -~ pr— e o o - p— e
> 100%
AMP-f—-- o}
PP | e
)I< Tpuls 'i'puls tis
Rys. 5- 40
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
Wybor
Rys. 5- 41

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 5.1.11:
1. Wigczanie metody z drutem dodatkowym (AW = on).
2. Wybér zimnego lub goracego drutu (HW = on/off)
Ponadto w razie potrzeby srednice drutu oraz cofanie drutu mozna dopasowac.
Nalezy przeczyta¢ i przestrzega¢ dokumentacji wszystkich komponentéw systemowych i
akcesoriow!

5.3.2 Wyboér zadania spawalniczego z listy zadan
» Na sterowniku spawarki wybra¢ materiat, elektrode wolframowg & oraz pozycje spoiny.
Z wybranych parametréw 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 przetagczyé w tryb
obstugi MANUELL .
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5.3.3 Wybor rodzaju obstugi predkosci podawania drutu (KORREKTUR / MANUELL)
Ustawienie predkosci podawania drutu moze odbywacé 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 spawal-

niczego 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

@I‘ 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 uktad sterowania

urzadzenia spawalniczego i moze by¢ korygowana procentowo na po-
dajniku drutu.
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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
regulowaé ptynnie za pomoca przyciskéw uchwytu 3 i 4 (BRT 3 oraz BRT 4). Za pomocg przycisku
uchwytu 2 (BRT 2) mozna wiaczyé lub wytaczyé prad spawania.

Za pomoca przycisku uchwytu 1 (BRT 1) mozna wigczy¢ lub wylgczyé podawanie drutu. Dostepne
s3 trzy tryby pracy (patrz ponizsze cyklogramy pracy).

5.3.5.1 Wyjasnieni

868

BRT 3
-
BRT 4
Rys. 5- 42
e symboli
Znaczenie

Nacisniecie wigcznika uchwytu

Zwolnienie wigcznika uchwytu

Krotkotrwate nacisniecie wtgcznika uchwytu (nacisnagé i od razu puscic)

Podawanie gazu ochronnego

Wydajnos¢ spawania

Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyptyw gazu

~gorsar- a1 [$ sl

Dwutakt
HH | Czterotakt
T Czas
Pstart | Program startu
Pa Program gtowny
Ps Obnizony program gtéwny
Peno | Program zakonczenia spawania
tS1 Czas trwania zmiany prgdu z PSTART na PA

| Podajnik drutu
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Spawanie dodatkowym drutem

5.3.5.2 Pracaw trybie dwutaktu

v

-—

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

» Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg wolframowg i obrabi-
anym przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

» Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ pragdu zajarzania AMP%
(tuk pilotujacy przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwos¢ zostaje wytaczona.

. takt (prad)

Zwolni¢ BRT 2.

Prad spawania narasta zgodnie z nastawionym czasem narastania pragdu 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 lena (AMP%).

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

N

-—

N

w

F SN

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

+ BRT 2 Krokowo (funkcja pracy krokowej).
Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem koncowego wyptywu gazu.

Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.
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Tryb oszczedzania energii (Standby)

5.3.5.3 Pracaw trybie tréojtaktu

81 i

v

i [ ! !
K AMP ----- : : i : ; ' t
AMP% --- F./; : :
| i ! , ---- AMP%
A -------------- =A ------------------------------ =!—*& -------- A --------- BRT 2

Rys. 5- 44

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

» 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

v

Upslope

. © ! i Upslope
O

Ten tryb pracy rézni sie w stosunku do trybu dwutaktu w nastepujacy sposoéb:
* Podawanie drutu zostaje rozpoczete poprzez nacisniecie lub zwolnienie (impulsowe) BRT 1.

» Ponowne nacisniecie i zwolnienie (impulsowe) BRT 1 powoduje zakonczenie podawania drutu (nie ma
potrzeby trzymania wcisnietego wtgcznika palnika, szczegolnie przydatne w przypadku dtugich
spawdw).

5.4 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisnigcie
ku > Patrz rozdziat 4 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii [557) > Patrz rozdziat 5.7.
W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$¢.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
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Kontrola dostepu

5.5

5.6

Kontrola dostepu

Sterownik urzadzenia 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 urzgdzenia > Patrz ro-

zdziat 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 lon 1.

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 szczegdlnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np.
stocznie, rurociggi, budownictwo podziemne).

Uktad redukcji napiecia jest wymagany w niektorych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczace zrédet 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

Menu konfiguracji urzadzenia

5.7

W menu konfiguracji urzadzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzadzenia.

Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

5.71
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Opis funkgciji

Menu konfiguracji urzadzenia ‘

Wskazanie Ustawienie / wybér

L_ e _ Menu konfiguracji palnika
= Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
L' O D' Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.1.9.2

e
\—u
L

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

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytagczona

C
CZ
D

Predkos¢ up/down > Patrz rozdziaf 5.1.9.3
Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.1.9.4
Ustawienie skoku prgdu w amperach

| Wywotanie numeru JOB

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

,—t ! Start-JOB

MJ Ustawienie pierwszego dostepnego zadania spawalniczego (ustawienie: 129 do 256,
ustawienie fabryczne 129).

C FS Konfiguracja urzadzenia

=" = |Ustawienia funkcji urzadzenia i prezentacji parametréw

AbS

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

Hotstart) > Patrz rozdziat 4.2.1

------- Ustawienie prgdu spawania bezwzglednie

------- Ustawienie pradu spawania, procentowo zalezny od prgdu gtdwnego (ustawie-
nie fabryczne)

Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziaf 5.1.4.6
------- Funkcja wigczona

-
[
l"'-

Spawanie TIG puls (termiczne) podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.1.7.3

------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
e D‘ Wskazanie wartosci rzeczywistej pradu spawania > Patrz rozdziat 4.2
------- Wskazanie wartosci rzeczywistej
------- Wskazanie warto$ci zadanej
’CFL’IE Spawanie TIG puls (termicznie)
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Wylgcznie do zastosowan specjalnych
oy Forma impulsu podczas spawania elektrodami otulonymi
=N R ey N Pulsacja o wartosci $redniej podczas spawania elektrodami otulonymi (ustawie-
nie fabryczne)
------ Pulsacja o warto$ci Sredniej podczas spawania elektrodami otulonymi, recznie
) l‘j Pulsacja o wartosci sredniej TIG
F UL e Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartosci $redniej wylgczona (ustawienie fabryczne)
P’qu Pulsacja o wartosci sredniej TIG
=) |lea Jo-mee Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartosci sredniej wylgczona (ustawienie fabryczne)
5

------- Funkcja wiaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytagczona
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie

Ustawienie / wyboér

| )
ooy

Spawanie drutem dodatkowym, tryb pracy 2

A0 e Tryb pracy z dodatkowym drutem do zastosowan zautomatyzowanych, drut po-
dawany jest, gdy ptynie prad

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

------ Tryb 3-taktu

—————— Tryb 4-taktu

A5

WIG-Antistick > Patrz rozdziat 5.1.6
------ funkcja wt. (ustawienie fabryczne)

------ funkcja wytgczona.
[ ‘,: & Wyswietlanie komunikatéw ostrzegawczych > Patrz rozdziat 6.1
J |loFFlaameee Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wigczona

LEn

Ustawianie systemu miar
------ Jednostki dlugosci w mm, m/min (system metryczny)
------ Jednostki dtugosci w inch, ipm (system imperialny)

C F c‘i Konfiguracja urzadzenia (druga czes¢)
=" =) | Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametréw
F F P Rampa startowa RTF > Patrz rozdziaf 5.1.10.1
LA R | YR P Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------ Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang wartos¢ pradu gtéwnego
F‘_ t Dziatanie RTF > Patrz rozdziat 5.1.10.2
=) |lin)ee- Dziatanie liniowe
—————— Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)
P ’: b Formowanie kulki na przystawce zdalnego sterowania RT AC '
C == |FFfl-—-- Funkcja wytgczona
------ Funkcja wtgczona (dodatkowo na przystawce zdalnego sterowania RT AC
nalezy przekreci¢ pokretto ,Balans AC” do oporu w lewo) (ustawienie
fabryczne)
|’_ P Przefaczanie biegunowosci pradu spawania '
S R (v zmiana biegunowosci na zdalnym sterowaniu RT PWS 1 19POL (ustawienie
fabryczne)
------ zmiana biegunowosci na panelu sterujgcym spawarki
5 ‘i'i i',i Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.1.4.5
Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
------ Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------ Funkcja wytaczona
5 ‘,: 5 Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziat 5.1.4.5
------ 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 5.1.4.5
== ) |l |- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)
------ Stata aktywacja procesu
11 Tryb chtodzenia uchwytu spawalniczego
cu AUE] o Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)

—————— Ciaggle wtgczone
------ Ciagle wylgczone

Chiodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia wylaczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)
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Menu konfiguracji urzadzenia ‘

Wskazanie Ustawienie / wybér
5 b F'.i Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.4
== ") |Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.
o 'l'i l_'l Przetgczenie tryby pracy przez interfejs do spawania zautomatyzowanego

------- 2-takt
- 2-takt specjalny

Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziat 5.1.3.3
——————— Czas zaleznie od JOB (fabrycznie 5 s).
------- Funkcja wytgczona lub warto$¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s.

Menu ekspert

I~ Regulator wartosci sredniej AC '
UL |eaee Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona
D’C ,:j Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (dc+) przy TIG-DC *
------- Przetaczanie biegunowosci wolne
------- Przetgczanie biegunowosci zablokowane,

ochrona przed zniszczeniem elektrody wolframowej (ustawienie fabryczne).

Impuls regeneracyjny (stabilno$é czaszy) !
Efekt oczyszczania czaszy kulistej do konca spawania.

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona

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

------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
F‘)El’q activArcPomiar napiecia
) |len Jee Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona

Blad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
------- Synchronizacja AC lub goracy drut (ustawienie fabryczne)
------- Sygnat btedu logiki negatywnej

F 5P Sygnat btedu logiki pozytywnej

------- Podtgczenie AVC (Arc voltage control)

5 ’q 5 Monitorowanie gazu
W zaleznosci od potozenia czujnika gazu, zastosowania dyszy do pomiaru wydatku gazu
oraz fazy monitorowania podczas procesu spawania.
------- Funkcja wyfgczona (ustawienie fabryczne).
(S Monitorowanie podczas procesu spawania. Czujnik gazu pomiedzy zaworem
gazu a uchwytem spawalniczym (z dyszg 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 *
P COJ) o Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
| Ograniczenie pradu minimalnego (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.2
LLy W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody wolframowej
------- Funkcja wytgczona
------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
co D' Sterowanie dostepem - kod dostepu

Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)
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Wskazanie Ustawienie / wybér

! Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.5
LOC) |gn)e Funkcja wigczona
------ Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

N Menu automatyzagiji 3
ALk yzacl

F ‘qu Szybkie przejmowanie napigcia sterujagcego (automatyzacja) 3
=) |- Funkcja wiaczona

—————— Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

u b Spawanie orbitalne 3

U w R Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

------ Funkcja wtaczona

Spawanie orbitalne
occl| |JF

== =) |Wartos¢ korekc'li dla prgdu orbitalnego

5 e Menu serwisowe
=L Zmiany w menu serwisowym muszg by¢ konsultowane z autoryzowanym personelem

serwisowym!
P E 5 Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)
C == [([6FF]—mmm- wylgczone (ustawienie fabryczne)
------ Resetowanie wartosci w menu konfiguracji urzgdzenia
------ Catkowite resetowanie wszystkich wartosci i ustawien
Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (Eadl).
| Tryb pracy automatyczny/reczny (rC on/off) 3
—C Wybor obstugi urzadzenia/sterowania funkcjami
------ z zewnetrznymi napieciami sterujgcymi/sygnatami lub
------ ze sterownikiem urzgdzenia
7 Odczyt wersji oprogramowania (przyktad)
o LY 07.= - ID magistrali systemowej
g 03c0=--- Numer wersiji
JCu ID magistrali syst ' ji oddziel kropk
gistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
P l,_ Ustaw. rezys. przewodéw > Patrz rozdziat 5.1.12
l,_l, O Zmiany parametréw moga by¢é wykonywane wylacznie przez personel serwisowy!
S O ‘l Przelgczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
------ zajarzanie migkkie (fabryczne).
------ zajarzanie twarde.
| I B | Czas ograniczenia impulsu zajarzania
Lo Ustawienie 0 ms-15 ms (krokowo co 1 ms)
- ELI Stan ptytek - Wylgcznie dla personelu serwisowego!

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

ewn

6

6.1

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 sprzedawcy.

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 wy$wietlacze 7-segmentowe

ALE

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

H

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

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

» Ostrzezenie urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.
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Usuwanie usterek

Komunikaty ostrzegawcze

Numer ostrzeze-
nia

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

1

Za wysoka temperatura urzadzenia

Odczeka¢, az urzgdzenie ostygnie

2 Zaniki potfali Sprawdzi¢ parametry procesowe
3 Ostrzezenie przed chtodzeniem uch- Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
wytu spawalniczego ptynu chtodzacego
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 | Sprawdzic¢ zasilanie gazem
17 Ostrzezenie przed gazem plazmowym | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
18 Ostrzezenie przed gazem formierskim | Sprawdzi¢ zasilanie gazem
20 Ostrzezenie przed temperaturg ptynu | Sprawdzic¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom
chtodzacego ptynu chtodzgcego
24 Ostrzezenie przed przeptywem ptynu Sprawdzi¢ zasilanie ptynem
chtodzgcego chtodzgcym; sprawdzic¢ i ewent. uzupetnié¢
poziom ptynu chtodzgcego
28 Ostrzezenie przed koncem zapasu Sprawdzi¢ podawanie drutu (w przypadku
drutu urzadzen z drutem dodatkowym)
32 Nieprawidtowe dziatanie enkodera, Powiadomi¢ serwis.
naped
33 Naped przecigzony Dostosowacé 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
Przycisk o
AMP VOLT
vour W JoB
JoB PROG
©  © | & || @
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ewn

6.2

Komunikaty zakiécen
W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktdcenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wys$wietlacze 7-segmentowe E -
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zakitécenia 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 wystagpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Zakidcenia urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Btad Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
3 Bfad tachometru Sprawdzi¢ prowadnice drutu / wigzke przewodow.
Podajnik drutu nie podigczony W menu konfiguracji urzgdzenia wytgczy¢ tryb pracy z
zimnym drutem (stan off). Podigczy¢ podajnik drutu.
4 Btad temperatury Poczekaé, az urzgdzenie ostygnie.
Btad obwodu wytgczenia awaryjnego | Kontrola zewnetrznych uktadéw wytgczania. Kontrola
(interfejs do spawania zautomatyzo- |zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwoddéw drukowanych
wanego) T320/1.
2 ;;Z:izlfizliapiecie Wytgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecia sieciowe.
7 Btad ptynu chtodzgcego (tylko przy | Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetni¢ poziom ptynu
poditgczonej chtodnicy). chtodzacego.
8 Btad gazu Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
9 Przepigcie wtdrne Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli biad
10 Btad PE wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
1 Potozenie FastStop Dosrodkowac sygnat ,Potwierdzi¢ btad” (0 do 1)
poprzez interfejs robota (jezeli wystepuje).
12 Btad przyrzadu redukcji napiecia Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
16 Btad 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 wartos$cig zadang | korekta predkosci podawania drutu podczas procesu i
dla drutu a warto$cig rzeczywista. predkosci przemieszczania robota.
18 Btad gazu plazmowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnos¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sig rozni | zgie¢, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywiste;j.
19 Btad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie plazmg (szczelnos¢, miejsce
Warto$¢ zadana znacznie sie rozni | zgiec, prowadzenie, potgczenie, zamknigcie).
od wartosci rzeczywistej
20 Przeptyw ptynu chtodzgcego Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu
Spadek ponizej wartosci przeptywu | chtodzacego, szczelnosc, miejsce zgig¢, prowadzenie,
ptynu chtodzacego potaczenie, zamkniecie).
22 Nadmierna temperatura obiegu Sprawdzi¢ obieg chtodzenia (poziom ptynu

chtodzenia

chtodzacego, warto$¢ zadana temperatury).
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Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Btad

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

23

Nadmierna temperatura dfawika
wysokiej czestotliwosci

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie. Ew. dopasowac
czasy cykli obrébki.

24

Btad zajarzania tuku pilotujgcego

Kontrola czesci eksploatacyjnych uchwytéw do spa-
wania plazmowego.

32

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
[>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

Btad w uktadzie elektronicznym
(znak S)

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie. Jesli btad
wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.

37

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
temperatury)

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie.

38

39

Btad w uktadzie elektronicznym
(przepiecie wtérne)

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

40

Btad w uktadzie elektronicznym (btgd
[>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 uktadow wytgczania. Kontrola
zworki JP 1 (jumper) na ptytce obwodéw drukowanych
T320/1.

57

Btad dodatkowego napedu, btad ta-
chometru

Sprawdzi¢ naped dodatkowy (pradnica 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 przywrécenia ustawien fabrycznych parametrow spawania lub urzgdzenia mozna w menu ser-
wisowym wybra¢ parametr > Patrz rozdziat 5.7.

6.4

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu ser-
wisowegdo i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.7!
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7 Zalacznik
7.1  Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania
7.1.1 Spawanie metoda TIG

Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
2| &
= 7]

S| 5| S| E £
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zrédta pradu | - A - - -
Czas pocz wypt gazu 0,5 S 0 -1 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 0,0 (- 20,0
Prad impulsowy 140 | % 1 200
Czas impulsu ["] 0,01| s | 0,00 |-]| 20,0
Czas opadania (czas z pradu gtéwnego 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 '] 0,01 s | 0,00 |-]| 20,0
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 0,0 (- 20,0
Prad koncowy, procentowo z AMP 20 | % 1 -| 200
Prad koncowy, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas pradu koincowego 0,01 s 0,01 | -| 20,0
Czas konc wypt gazu CPL 8 0,0 |- 40,0
Srednica elektrody, metryczna 24 |mm| 10 [-| 4,0
Srednica elektrody, imperialna 92 | mil 40 |[-| 160
Czas spotArc 2 s 0,01 [ -| 20,0
Czas spotmatic (5t5 > [an ) 200 | ms 5 |- 999
Czas spotmatic (55 > [oFF)) 2 s | 0,01 -] 20,0
Optymalizacja komutacji AC '} [2 Bl 250 5 |-| 375
Balans AC (JOB 0) '} [2] % -30 | -| +30
Balans AC (JOB 1-100) GALl | 65 | % 40 |-| 90
Skok pradu ! 1 A 1 -1 20
Skok pradu ! 1 A 1 -| 10
Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku ! 5 s 0,1 5
Czestotliwosé AC 21 - Hz | 50 |[-| 200
Czestotliwosé AC (JOB 0) [ 121 3] F-E - Hz 30 -] 300
Czestotliwosé AC (JOB 1-100) ['} [2] 50 | Hz | 30 |-| 300
Balans impulsu 50 % 1 -1 99
Czestotliwosé impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, 2,8 | Hz 0,2 | -] 2000
napiecie state)
Czestotliwos¢ impulsow (pulsacja o wartosci sredniej, F-£1| 28| Hz | 0,2 |- 5
napiecie przemienne) [l
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Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
©
T | =
= 0
- r
« © £ ©
S| % | S| E £
Czestotliwosé impulséw (metalurgiczne spawanie im- 50 | Hz 50 |- {15000
pulsowe) ¥l
Czestotliwos¢ impulséw (metalurgiczne spawanie im- 50 | Hz 5 - 115000
pulsowe) ¥
activArc, zaleznie od pradu gtéwnego 0 -| 100
Balans amplitudy [} [2}: 3] 70 |[-| 130
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci Fogl | 16 | A 10 |/| 16
g Urzgdzenia ze sterownikiem Comfort 2.0.
2 Urzadzenia do spawania prgdem przemiennym (AC).
Bl Seria urzgdzen Tetrix 300.
“ Seria urzgdzen Tetrix 230.
7.1.2 Spawanie elektrodg otulong
Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
©
T =
= ]
- -S g
© b £ ©
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 FhE |- A - - -
Czas Hotstart 0,5 s 0,0 - 10,0
Czas Hotstart ! 0,1 0,0 - 50
Arcforce 2 0 40 - 40
Czestotliwosé AC 213 100 Hz | 30 - 300
Balans AC 21 60 % | 40 - 90
Prad impulsowy rPL) | 142 - 1 - 200
Czestotliwos¢ impulsow 1,2 Hz [ 0,2 - 50
Czestotliwosé impulséw (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Czestotliwosé impulséw (AC) 2153 1,2 Hz | 0,2 - 5
Balans impulsu 30 - 1 - 99
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci [ Fus) |16 A 10 / 16
4 Seria urzadzen Tetrix 230.
2 Seria urzadzen Tetrix 300.
Bl Urzadzenia do spawania prgdem 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"

099-00T401-EW507
72 13.01.2021



	Informacje ogólne
	1 Spis treści
	2 Dla własnego bezpieczeństwa
	2.1 Informacje dotyczące korzystania z tej dokumentacji
	2.2 Objaśnienie symboli
	2.3 Przepisy dotyczące bezpieczeństwa
	2.4 Transport i umieszczenie urządzenia

	3 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem
	3.1 Użytkowanie i eksploatacja wyłącznie z następującymi urządzeniami
	3.2 Wersja oprogramowania
	3.3 Obowiązująca dokumentacja
	3.3.1 Część kompletnej dokumentacji


	4 Układ sterowania – elementy sterownicze
	4.1 Przegląd obszarów sterowania
	4.1.1 Obszar sterowania A
	4.1.2 Obszar sterowania B

	4.2 Wyświetlacz urządzenia
	4.2.1 Ustawienie prądu spawania (bezwzględne / procentowe)

	4.3 Obsługa sterownika urządzenia
	4.3.1 Widok główny
	4.3.2 Ustawienie mocy spawania
	4.3.3 Ustawianie parametrów spawania podczas przebiegu działania
	4.3.4 Ustawianie rozszerzonych parametrów spawania (menu Expert)
	4.3.5 Zmiana ustawień podstawowych (menu konfiguracji urządzenia)


	5 Opis funkcji
	5.1 Spawanie metodą TIG
	5.1.1 Ustawienie wydatku gazu osłonowego (test gazu) / płukania wiązki przewodów
	5.1.1.1 Automatyka końcowego wypływu gazu

	5.1.2 Wybór zadania spawalniczego
	5.1.2.1 Powtórne zadania spawalnicze (JOB 1-100)

	5.1.3 Zajarzanie łuku
	5.1.3.1 Zajarzanie wysoką częstotliwością
	5.1.3.2 Liftarc
	5.1.3.3 Wyłączenie przymusowe

	5.1.4 Tryby pracy (przebieg działania)
	5.1.4.1 Wyjaśnienie symboli
	5.1.4.2 Praca w trybie dwutaktu
	5.1.4.3 Praca w trybie czterotaktu
	5.1.4.4 spotArc
	5.1.4.5 spotmatic
	5.1.4.6 Praca w trybie 2-taktu wersja C

	5.1.5 Spawanie metodą TIG activArc
	5.1.6 TIG-Antistick
	5.1.7 Spawanie impulsowe
	5.1.7.1 Automatyka zgrzewania impulsowego
	5.1.7.2 Pulsacja termiczna
	5.1.7.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania prądu
	5.1.7.4 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)

	5.1.8 Pulsacja o wartości średniej
	5.1.9 Uchwyt spawalniczy (warianty obsługi)
	5.1.9.1 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wyłącznika uchwytu)
	5.1.9.2 Ustawienia trybu uchwytu
	5.1.9.3 Prędkość Up/Down
	5.1.9.4 Skok prądu
	5.1.9.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
	5.1.9.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcją Up/Down (8-stykowy)
	5.1.9.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)
	5.1.9.8 Konfigurowanie przyłącza uchwytu z potencjometrem TIG
	5.1.9.9 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)
	5.1.9.10 Wyznaczanie liczby maksymalnie wywoływalnych zadań

	5.1.10 Nożna przystawka zdalnego sterowania RTF 1
	5.1.10.1 Rampa startowa RTF
	5.1.10.2 Działanie RTF

	5.1.11 Menu ekspert (TIG)
	5.1.12 Porównanie rezystancji przewodu

	5.2 Spawanie elektrodą otuloną
	5.2.1 Wybór zadania spawalniczego
	5.2.2 Hotstart
	5.2.2.1 Prąd gorącego startu
	5.2.2.2 Czas gorącego startu

	5.2.3 Arcforce
	5.2.4 Antistick
	5.2.5 Spawanie impulsowe
	5.2.6 Pulsacja o wartości średniej

	5.3 Spawanie dodatkowym drutem
	5.3.1 Konfigurowanie spawarki do mechanicznego spawania łukowego
	5.3.2 Wybór zadania spawalniczego z listy zadań
	5.3.3 Wybór rodzaju obsługi prędkości podawania drutu (KORREKTUR / MANUELL)
	5.3.4 Ustawianie prądu spawania i prędkości podawania drutu
	5.3.5 Tryby pracy (przebieg działania)
	5.3.5.1 Wyjaśnienie symboli
	5.3.5.2 Praca w trybie dwutaktu
	5.3.5.3 Praca w trybie trójtaktu
	5.3.5.4 Praca w trybie czterotaktu


	5.4 Tryb oszczędzania energii (Standby)
	5.5 Kontrola dostępu
	5.6 Układ redukcji napięcia
	5.7 Menu konfiguracji urządzenia
	5.7.1 Wybór, modyfikowanie i zapisywanie parametrów


	6 Usuwanie usterek
	6.1 Komunikaty ostrzegawcze
	6.2 Komunikaty zakłóceń
	6.3 Przywracanie fabrycznych ustawień parametrów spawalniczych
	6.4 Wyświetlanie wersji oprogramowania sterownika urządzenia

	7 Załącznik
	7.1 Przegląd parametrów - Zakresy ustawiania
	7.1.1 Spawanie metodą TIG
	7.1.2 Spawanie elektrodą otuloną

	7.2 Wyszukiwanie punktów handlowych


