B Instrukcje eksploatacji EV\;’T'

WE ARE WELDING

A Sterownik

PL

T4.03 - Tetrix DC Comfort 2.0 (Tetrix 230)

099-00T403-EW507 | Przestrzega¢ dokumentacji systemu! 14.07.2020

transformer
and rectifier

and benefit!

ReQISter SO 3Years // Years
Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

und Profitieren! e

www.ewm-group.com




Informacje ogdélne

A OSTRZEZENIE
/H Przeczyta¢ instrukcje eksploatacji!

Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzega¢ przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzgdzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-StralRe 8
56271 Mundersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: inffo@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, btedow pisarskich oraz pomytek.
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2
2.1

IS5

2.2

Dla wlasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE
Zasady pracy lub eksploataciji, ktéore musza by¢ scisle przestrzegane, aby wykluczyé
ryzyko ciezkich obrazen lub smierci oséb.
+ Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.
» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTROZNIE

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

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé¢ uzytkownik, aby uniknaé szkéd materialnych
lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkng¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.
Objasnienie symboli

Symbol |Opis Opis

= |Zwrd¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac / dot-

kngc)

Zwolnij

A Wytacz urzadzenie
l/@ vl a
Ny

l/' -\, |Wiacz urzadzenie

=
® btednie / nieprawidtowo

Nacisnij i przytrzymaj

Przetacz

poprawnie / prawidtowo Obro¢

Wartos¢ liczbowa / ustawiana

N Bl Bl B B 6

r¥

|—I Wejscie

Nawigu;j Lampka sygnalizacyjna swieci na

zielono

/I\

099-00T403-EWS07 5
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;’-r'

Czes¢ kompletnej dokumentacji

Symbol |Opis Symbol |Opis
a1 Wyjscie o2 ¢ |Lampka sygnalizacyjna miga na
I_T ',0,' zielono
& W, | Prezentacja wartosci czasu L Lampka sygnalizacyjna swieci na
¢ 4s Y |(przyktad: odczekaj / naci$nij przez 4 s) ',CP: czerwono
—y«— | Przerwanie prezentacji menu (mozli- e e Lampka sygnalizacyjna miga na
wo$¢ dalszych ustawien) °,O,' czerwono

uzywac

Narzedzie jest konieczne / uzy¢

>q-p< Narzedzie nie jest konieczne / nie
()

2.3 Czesc¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wytacznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢ i przestrzegac instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwal

Na rysunku przedstawiony jest ogélny przyktad systemu spawalniczego.

Poz. |Dokumentacja

A.1 Instrukcja przebudowy opcji

A.2 |Zrédio pradu

A.3 [Chitodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A4 | Wdbzek transportowy

A.5 |Uchwyty spawalnicze

A.6 |Przystawka zdalnego sterowania

A7 Sterownik

A Kompletna dokumentacja

6 099-00T403-EW507
14.07.2020



ev\;h-) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz obowiazu-
L= jacymi przepisami i normami odnos$nie zastosowania w przemysle i rzemiesinictwie.

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

przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia moga pojawic¢ sie

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

wynikte z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

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

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

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujacymi urzadzeniami
- Tetrix 230 Comfort 2.0 (T4.03)

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

3.3 Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgca wersje oprogramowania:
034

Wersja oprogramowania sterownika urzagdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzagdzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziaf 5.6.

099-00T403-EWS07 7
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Ukiad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r'

Przeglad obszaréw sterowania

4 Uktad 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 parametrow sg zestawione w rozdziale
Przeglad parametrow > Patrz rozdziat 7.1.
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I
|
| spotArc
|
|
| Auto. O :'u'lffs't ::
|
e DW ' :
|
| € | g? |
2s |
L\ |L__aeg A (]
Rys. 4- 1
Poz. [Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1
2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2
8 099-00T403-EW507
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ev\;h-) Ukfad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszarow sterowania

411 Obszar sterowania A

spotArc O
spotmatic

sec
kHz

() S
)

Comfort 2.0 A £e
Rys. 4- 2
Poz. [Symbol |Opis
1 000l |Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)
Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2

[N
2 ﬂ-d Przycisk testu gazu > Patrz rozdziat 5.1.1

Przycisk trybu pracy > Patrz rozdziat 5.1.4 | trybu oszczedzania ener-
gii > Patrz rozdziat 5.3

Hreeeeeee- 2-takt

AR - 4-takt

it mmmmmmn Spawanie punktowe spotArc - Lampka sygnalizacyjna swieci na zielono

ity = Spawanie punktowe spotmatic - Lampka sygnalizacyjna $wieci na czerwono
" e 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 spawania impulsowego (czestotliwos¢ i balans)

kHz ========~ Lampka sygnalizacyjna swieci na zielono: Termiczna spawanie TIG
puls/spawanie impulsowe z otulong elektrodg/pulsacja o wartosci $redniej
Kbz == Lampka sygnalizacyjna swieci na czerwono: Metalurgiczne spawanie TIG

puls (impulsy kHz)

5 v Przycisk metody spawania

L Spawanie metodg TIG

A e Spawanie elektrodami otulonymi
6 v Przycisk przetaczanie wskazania

kW-------- Wskazanie mocy spawania

V- Wskazanie napiecia spawania

JOB ------ Wskazanie i ustawienie numeru JOB przyciskiem sterowania
7 0001 |Wyswietlanie danych spawania (trzycyfrowe)

Wyswietlanie parametrow spawania i ich wartosci > Patrz rozdziat 4.2

8 HE Lampka sygnalizacyjna rodzaju zajarzania TIG

Lampka sygnalizacyjna swieci: Rodzaj zajarzania Zajarzanie kontaktowe / Zajarzanie z
uzyciem jonizatora HF wylgczone. Przetgczanie rodzaju zajarzania nastepuje w menu
Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.9

099-00T403-EWS07 9
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Ukiad sterowania — elementy sterownicze ev\;’-r'

Przeglad obszaréw sterowania

Poz. |Symbol |Opis
9 Lampka sygnalizacyjna znak [5]
S Sygnalizuje, ze mozliwe jest spawanie przy zwigkszonym zagrozeniu elektrycznym (np.

w kottach). Jezeli lampka sygnalizacyjna nie Swieci, nalezy koniecznie skontaktowaé
sie z serwisem.

10 Lampka sygnalizujaca usterki w obiegu chtodziwa
Sygnalizuje spadek cisnienia lub brak ptynu chtodzacego w obiegu chtodziwa.

1 VRD |Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.5

12 Hold |Lampka sygnalizacyjna stanu
Po zakonczeniu kazdego spawania na wyswietlaczu pokazywane sg ostatnio uzyte do
spawania warto$ci prgdu spawania i napiecia spawania; $wieci wtedy lampka sygnali-
zacyjna

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

14 @ Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna
Lampka sygnalizacyjna swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.4.

15 Nie dziata w urzadzeniu tej wersiji.

10
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Uktad sterowania — elementy sterownicze

Przeglad obszarow sterowania

4.1.2 Obszar sterowania B

activArc 2 Q’/®
sl .. suaine- & _(4)

o4 5 % =l

Rys. 4- 3
Poz. |Symbol |Opis
1 < Przycisk wyboru parametrow 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.
2 7#~"%, |Pokretto sterujace
Q Centralne pokretto sterujgce przeznaczone do obstugi poprzez obracanie i wciska-
nie > Patrz rozdziat 4.3.
3 > Przycisk wyboru parametrow z prawej strony
Parametry spawania przebiegu dziatania sg wybierane po kolei w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara. W przypadku sterownikow bez tego przycisku ustawienie
dokonuje sie wytgcznie za pomoca przycisku sterowania.
4 | *® |Lampka sygnalizacyjna balansu
Balans impulsu
5 2 Lampka sygnalizacyjna srednicy elektrody
-»'4- Optymalizacja zajarzania (TIG) / ustawienie podstawowe formowania kulki
6 I'_‘i"o Czas konicowego wyplywu gazu
AMP% |Lampka sygnalizacyjna, prad koncowy
sec Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu
AMP% |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec czerwony: prad drugiego poziomu lub przerwy impulsu (% z AMP)
zielony: Czas przerwy impulsu
10 AMP |Lampka sygnalizacyjna dwukolorowa
sec |czerwony: Prad gtowny [ /prad impulsowyl PL]
zielony: Czas impulsu
1 sec Lampka sygnalizacyjna
Czas narastania pradu (TIG) / czas Hotstart [ERE] (spawanie elektrodg otulong)
12 | AMP% |Lampka sygnalizacyjna
Prad zajarzania (TIG) / prad Hotstart (spawanie elektrodg otulong)
13 0ﬁ4 Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyplywu gazu
14 Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziaf 5.1.5

activArc
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Wyswietlacz urzgdzenia

4.2

421

4.3
4.3.1

43.2

Poz. | Symbol | Opis

15 Freq. |Lampka sygnalizacyjna
I'LI'L | Czestotliwo$é AC (TIG, JOB 1-7)/czestotliwo$é impulséw (TIG, pulsacja o wartosci
Sredniej)/czestotliwos¢ impulséw (spawanie elektrodami otulonymi)

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

SIASHSNISHSIS,
OR|®®®®®
OB|®®®®®

Napiecie spawania

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

M kompatybilny

O niemozliwe

Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu dziatania sterownika urzgdzenia, zalezg od wybranego
zadania spawalniczego. Oznacza to, ze jezeli np. nie wybrano wariantu zgrzewania impulsowego, to

w przebiegu funkcji nie mozna ustawia¢ czaséw trwania impulsu.

Ustawienie pragdu spawania (bezwzgledne / procentowe)

Prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i Hotstart moze by¢ ustawiany w sposdéb procentowy
zaleznie od pragdu gtéwnego AMP lub przy zastosowaniu wartosci absolutnych. Wybér odbywa sie w
menu konfiguracji urzadzenia przy uzyciu parametrow > Patrz rozdziat 5.6.

Obstuga sterownika urzadzenia

Widok gtéwny

Po wigczeniu urzadzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
gtébwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a warto$¢ zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu
danych spawania. Na prawym wys$wietlaczu widoczna jest, w zaleznosci od wyboru, wartos¢ 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 moga by¢
dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w r6znych menu urzadzenia.

12
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Obstuga sterownika urzgdzenia

4.3.3

43.4

43.5

Ustawianie parametrow spawania podczas przebiegu dziatania

Ustawianie parametru spawania podczas dziatania funkcji odbywa sie przez krétkie nacisniecie przycisku
sterowania (wybor przebiegu funkgji) 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 obrdcenie przycisku nastepuje ustawienie wartosci
parametru.

Podczas ustawiania parametrow spawania miga ustawiana wartos¢ w lewym wskazaniu. Na prawym
wyswietlaczu przedstawiany jest skrot parametru lub symbol odchylania od zadanej wartosci w gore lub w
dotk:

Wskaznik Znaczenie

Ta M _ 71| | Zwiekszy¢ wartos¢ parametru

nJjy s aby ponownie uzyskaé¢ ustawienie fabryczne.

=1 M Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
L L wartos¢ parametru jest optymalnie ustawiona

M g M| | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
JLUI) . " LI} | aby ponownie uzyskaé ustawienie fabryczne.

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzadzenia lub ktére nie wymagaja regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametrow
odbywa sie w zaleznosci od wczes$niej wybranej procedury spawania lub funkciji.

Wybér 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 przyciskow z prawej i lewej strony obok przycisku
sterujgcego do nawigacji.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

W menu konfiguracji urzgdzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania. Ustawie-
nia powinny by¢ zmieniane wytgcznie przez doswiadczonych uzytkownikéw > Patrz rozdziat 5.6.

099-00T403-EWS07 1 3
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Opis funkcji ev\;’-r'
Spawanie metodg TIG

5

5.1
5.1.1

Opis funkcji
Spawanie metoda TIG

Test gazu - ustawienie ilosci gazu ostonowego

» Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.

» Otworzy¢ reduktor ci$nienia.

+  Wigczyc¢ zrédio pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

+ Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

+ Test gazu moze zosta¢ uruchomiony na sterowniku urzgdzenia przez nacisniecie przycisku ,Test ga-
zu”l > Patrz rozdziat 4.1.1.

Ustawianie wydatku gazu ostonowego (test gazu)

+ Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 20 sekund lub do ponownego nacisniecia przycisku.

Zaroéwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowaé doprowadzeniem po-
wietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac¢ tworzenie sie porow. lloS¢ gazu ostonowego
nalezy odpowiednio dopasowac do zadania spawalniczego!

Wskazoéwki na temat ustawiania

Metoda spawania Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG Srednica drutu x 11,5 = l/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 wymagajg wiekszego wydatku gazu!
W oparciu o ponizszg tabele nalezy skorygowaé w razie potrzeby wydatek gazu:

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

I=5> Przyfacze zasilania gazem ostonowym i sposéb obstugi butli z gazem ostonowym jest podany w

instrukcji eksploatacji zrédfa pradu.

14
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Spawanie metodg TIG

5.1.2 Wybor zadania spawalniczego

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

Ponizsze zadanie spawalnicze to przykfad:

(EXIT )

5

Rys. 5- 1
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Spawanie metodg TIG

5.1.2.1 Powtérne zadania spawalnicze (JOB 1-7)
Do zapisywania powtarzajgcych sie lub réznych zadan spawalniczych uzytkownik ma do dyspozyciji 7
kolejnych miejsc w pamieci. W tym celu wybierane jest po prostu zgdane miejsce w pamieci (JOB 1-7) i
zadanie spawalnicze jest ustawiane w sposéb opisany wczesniej.
Przetgczenie zadania JOB jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawania. Czasy narastania
pradu i opadania pradu mogg by¢ regulowane oddzielnie dla trybu 2-taktu i 4-taktu.

Wyboér

S

Rys. 5- 2

Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtérnych zadan spawalniczych (JOB 1-7), Swieci sie
lampka sygnalizacyjna JOB.

1 6 099-00T403-EWS07
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513

5.1.3.1

5.1.3.2

5.1.3.3

Zajarzanie tuku

Rodzaj zajarzania mozna w menu Expert przetgczaé parametrem pomiedzy zajarzaniem z uzyciem
jonizatora HF (la=_)) i Liftarc (oFF) > Patrz rozdziat 5.1.9.

Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

a) b) c)

{
| | | | | |

Rys. 5- 3

tuk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomocga impulséw zaptonowych wysokiego

napiecia:

a) Ustawic¢ uchwyt spawalniczy w pozycji spawania nad obrabianym przedmiotem (odstep pomiedzy
koncéwkg elektrody a obrabianym przedmiotem ok. 2-3mm).

b) Nacisng¢ wigcznik uchwytu (impulsy zaptonowe wysokiego napiecia startujg tuk elektryczny).

c) Ptynie prad zajarzania, w zaleznosci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.

Zakonczenie spawania: zwolni¢ wigcznik uchwytu lub nacisngé¢ i zwolni¢ w zaleznosci od

wybranego trybu pracy.

Liftarc

a) b) C)

Rys. 5-4
Zajarzanie tuku elektrycznego przez potarcie o materiat spawany:

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

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

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

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

pracy.

Wylaczenie przymusowe

Wylgczenie przymusowe kornczy proces spawania po uptywie czasdw generujgcych bigd i moze by¢ ak-

tywowane przez dwa stany:

» Podczas fazy zajarzania
Brak przeptywu pradu 3 s po rozpoczeciu spawania (btad zajarzania).

* Podczas fazy spawania
tuk zostaje przerwany na ponad 3 s (przerwanie tuku).

099-00T403-EWS07 17
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Opis funkcji

Spawanie metodg TIG

5.1.4 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.1.4.1 Wyjasnienie symboli
Symbol |Znaczenie

Nacisng¢ wigcznik palnika 1

Zwolni¢ wigcznik palnika 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

Prad zajarzania

Czas opadania

Czas zgrzewania punktowego

@R R - - |2/l

Prad gtéwny (prgd minimalny do maksymalnego)

> =
=
3 =

Prad obnizony

AMP%
Czas impulsu
Czas przerwy impulsu
Edn Czas opadania pradu
Prad wypetniania krateru
® Koncowy wyptyw gazu
i)
Balans
FrE Czestotliwosé

18
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5.1.4.2 Pracaw trybie dwutaktu
Wybér

Przebieg

I‘; DI—)

Yy

<GP CPE

Pierwszy takt:
* Nacisng¢ i przytrzymac¢ wytgcznik uchwytu 1.
+ Odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu [GP-],

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

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ pradu zajarzania [ St/.

+  Woysoka czestotliwos¢ zostaje wytgczona.

* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania pradu do pradu gtéwnego 7
(AMP).

Jezeli w trakcie fazy prgdu gtéwnego zostanie oprocz wigcznika palnika 1 dodatkowo nacisniety wigcznik

palnika 2, prad spawania opada do prgdu obnizonego (AMP%).

Zwolnienie wigcznika palnika 2 powoduje wzrost prgdu spawania ponownie do ustawionej wartosci prgdu

gtdwnego AMP.

Drugi takt:
»  Zwolni¢ wytacznik uchwytu 1.

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

Jezeli 1. wylgcznik uchwytu zostanie nacisniety w trakcie czasu opadania pradu,
prad spawania wzrasta ponownie do ustawionej wartosci prgdu gtéwnego AMP

+ Prad gtéwny osigga warto$¢ pradu wypetniania krateru [LEd, fuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu korncowego wyptywu gazu [GPE].

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

099-00T403-EWS07 1 9
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Wybér

Spawanie metodg TIG

5.1.4.3 Pracaw trybie czterotaktu

Rys. 5-7

EUP

« 1
! 5k
LGP |—

A\
IJ\

Przebieg

14.07.2020

099-00T403-EWS07

Rys. 5- 8

20



ev\;h-) Opis funkcji
Spawanie metodg TIG

1. takt
+ Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas pocz wypt gazu [GPr],

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

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

2. takt

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

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

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

* Nacisng¢ wytacznik uchwytu 2 lub
Dotkna¢ wytgcznik uchwytu 1 (tryby 1-x).
3. takt

» Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 1.

Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci prgdu wypetnia-
nia krateru [ £d].

4. takt
« Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.
+ Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu konc wypt gazu [GPE].

Natychmiastowe zakonczenie procesu spawania bez opadania pradu oraz bez pragdu wypetniania
krateru:
+ Krotkie nacisniecie 1. wytacznika uchwytu > 3. takt i 4. takt (tryby 11-1x).

Prad spada do wartosci zerowej i nastepuje odliczanie czasu konc wypt gazu.
Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetgcza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.
Aby méc uzy¢ alternatywnego uruchomienia spawania (start krokowy), na sterowniku urzadzenia
musi by¢é ustawiony dwucyfrowy tryb pracy palnika (11 x). W zaleznosci od typu urzadzenia
dostepna jest rézna liczba trybéw pracy palnika.

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 gérna blacha jest roztapiana przez tuk
Swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktdre w widocznym obszarze
nie wymagaja zadnej lub tylko nieznacznej obrobki.
[
A
=R (EXIT)
Rys. 5- 9
Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".
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Jako przykfad przedstawiono przebieg zajarzania wysoka czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.1.3.

Przebieg:

* Nacisngc€ i przytrzymaé wytgcznik uchwytu.

» Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu.

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

* Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ prgdu 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 aktywaciji funkcji spotArc dodatkowo jest wigczana wersja impulsowania Au-

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

wego.

099-00T403-EW507
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5.1.4.5

spotmatic

W odréznieniu od trybu pracy spotArc fuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg na-
cisniecia wtgcznika 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 nastepowaé
osobno lub w sposob ciggty. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu w menu kon-
figuracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.6:

+ 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 bezczynnosci.

+ Ciggta aktywacja procesu (557 > [oFF]):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne nacisniecie wigcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu. Akty-
wacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytgcznika uchwytu
lub po 30 s bezczynno$ci.
Standardowo w przypadku spotmatic wtgczona jest osobna aktywacja procesu i krétki obszar ustawiania
czasu spawania punktowego.
Zajarzanie przez przytozenie elektrody wolframowej mozna zdezaktywowa¢ w menu konfiguracji urzgd-
zenia w parametrze E77. W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak
wybieranie zakresu ustawiania czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzgdzenia.
Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg parametru
> Patrz rozdziat 5.6
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Jako przykfad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.1.3.

Wybér rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziaf 5.6.

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

® Nacisngc¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (dotkngc¢), aby aktywowaé 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 poczatkowego wyptywu gazu GP-]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [.5tl.

@ Faza pradu gtéwnego [_1 zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_P) punkto-
wego.
® Wylgcznie przy dlugich czasach spawania punktowego (parametr = FF)):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartosci pradu
wypetniania krateru [ Ed].

® Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisngé impulsowo), aby ponownie
aktywowacé proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncéwka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.

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 odlegtosci pomiedzy
uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez narastanie pragdu (amperéw na wolt - A/V)
i na odwrot. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym i pozwala na
zredukowanie wtrgcen wolframu.
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Rys. 5- 13

Ustawienie
Ustawienie parametrow

Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowa¢ do zadania spawalniczego (grubosé¢
blachy) > Patrz rozdziat 5.1.9.
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5.1.6 TIG-Antistick
Funkcja poprzez wytgczenie prgdu spawania zapobiega niekontrolowanemu ponownemu zajarzeniu po
przywarciu elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym. Dodatkowo pozwala zmniejszy¢ zuzycie
elektrody wolframowe;.
Po zadziataniu funkcji urzadzenie przechodzi natychmiast do fazy procesu koncowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczyé lub
wytgczy¢ te funkcje (parametr EAS)) > Patrz rozdziat 5.6.
5.1.7 Spawanie impulsowe
Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulsow:
+ Automatyka spawania impulsowego
» Pulsacja termiczna
* Pulsacja metalurgiczna
* Pulsacja o wartosci sredniej
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 czestotliwo$¢
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 urzgdzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowac funkcje przez nacisniecie przycisku
spawania impulsowego.
Wyboér
Rys. 5- 14
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 pradem drugiego
poziomu AMP% (prad przerwy impulsu). Czasy impulsu i przerwy sg podawane na sterowniku w sekun-
dach.
I rF 3
DC-Puls
(=
3 < > < > t
e
Rys. 5- 15
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Rys. 5- 16
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Ustawienie czasu impulsu
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Ustawienie przerwy impulsu
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5.1.7.3 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu

Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania pragdu mozna w razie potrzeby wylaczyé
(parametr [P5L]) > Patrz rozdziat 5.6.

I A
PSL)=(oF 7]

P5i)=lon ]

Y

' {ELP
Rys. 5- 19

5.1.7.4 Pulsacja o wartosci sredniej

Cechg szczegolng pulsaciji o wartosci Sredniej jest to, ze okreslona wczesniej warto$¢ srednia jest
zawsze utrzymywana przez zrodto pradu spawania. Dlatego w szczegdélnosci nadaje sie do spawania
zgodnie z instrukcjg spawania.

W celu aktywacji wersji impulsowej parametr w menu konfiguracji urzagdzenia musi zostac
przetgczony na e~ 1. Po zaktywowaniu tej funkcji $wiecg sie jednocze$nie czerwone lampki sygnaliza-
cyjne pradu gtéwnego AMP i prgdu drugiego poziomu AMP%.

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zostaé zadana wartos¢ srednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans (&AL i
czestotliwo$é (F-E]). Ustawiona warto$¢ $rednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Ipuls) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej prgdu (AMP).

Prad przerwy impulsu (IPP) nie jest ustawiany, ta warto$c¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia,
dzieki czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia pradu spawania (AMP). Prad w przypadku pulsacji
o wartosci $redniej jest jedynie pradem drugiego poziomu, ktéry moze uruchamiany przez wytgcznik

uchwytu.
”AA
|PUIS - — - e e o e e - — -
> 100%
AMP —pee
PP 4 f—
x Tpuls Tpuls s

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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5.1.7.5 Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz)
Impulsy metalurgiczne (impulsy kHz) wykorzystujg cisnienie plazmy (cisnienie tuku elektrycznego),
powstajgce przy wysokich natezeniach prgdu, za pomocg ktérego mozna uzyskac¢ zawezony tuk
o skoncentrowanym dziataniu ciepta. W przeciwienstwie do impulséw termicznych, nie sg ustawiane zad-
ne czasy, lecz czestotliwos¢ i balans . Przebieg impulsowy ma miejsce réwniez podczas fazy na-
rastania i opadania.

IA

(A
AMP

AMP%

-V

[%}>
-« [KH}— >

Rys. 5- 21
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Ustawienie balansu
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5.1.8

5.1.8.1

5.1.8.2

5.1.8.3

Ustawienie czestotliwosci

[4]‘[:::"':-]

@

(EXIT )
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Rys. 5- 24

Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)

W przypadku tego urzgdzenia mozna stosowac rézne warianty palnika.
Funkcje elementéw obstugi, takich jak wigcznik palnika (BRT), przetaczniki lub potencjometry mozna
dostosowac indywidualnie za pomocg trybéw uchwytu.

Objasnienie symboli elementéw obstugi:

Symbol Opis

®|BRT 1 Nacisng¢ wigcznik palnika

g

©®|BRT 1 Impulsowo naciska¢ wigcznik uchwytu

B

(@ ®]BRT 2 Impulsowo nacisng¢ witacznik uchwytu a nastepnie przytrzymac

0r d

Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytacznika uchwytu)

Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisnigcie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkgji. Usta-
wiony tryb pracy palnika okresla sposéb dziatania.

Ustawienia trybu uchwytu

Uzytkownik ma do dyspozyciji tryby 1 do 4i 11 od 14. Tryby 11 do 14 obejmujg te same mozliwosci funk-
cjonalne jak tryby 1 do 4, jednak bez funkcji pracy krokowej > Patrz rozdziat 5.1.8.1 dla pradu drugiego
poziomu.

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

Ustawianie trybow uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia za pomocg para-
metréw konfiguracji uchwytu spawalniczego "E-d" > Tryb uchwytu spawalniczego "ltadl
" > Patrz rozdziat 5.6.

Wylacznie wymienione tryby sg celowe dla danych typéw palnikéw.

Predkos¢ Up/Down

Sposéb dziatania

Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Up:

Zwiekszenie pragdu az do osiggniecia ustawionej na zrodle prgdu wartosci maksymalnej (prad gtéwny).
Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Down:

Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalne;.

Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie w menu konfiguracji urzgdze-

nia > Patrz rozdziat 5.6 i okresla szybkos$¢ przeprowadzania zmiany pradu.
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5.1.8.4 Skok pradu

Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wytgcznika uchwytu mozna ustawiaé prad spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prgd spawania przeskakuje do gory lub w dét o

ustawiong wartosc.

Ustawianie parametru skoku pradu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.6

5.1.8.5 Uchwyt standardowy TIG (5-stykowy)
Palnik standardowy z jednym wytacznikiem uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5ON BRT1 = wylgcznik uchwytu 1 (prad spawania wt./wyt.; prad
drugiego poziomu za pomoca funkcji pracy krokowej)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
'BRT 1
Prad spawania wit./wyt. 0
1 hva
(fabrycznie) ' BRT 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) i
Palnik standardowy z dwoma wytacznikami uchwytu
Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5N BRT1 = wyfgcznik uchwytu 1
BRT2 = wyfgcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
. . 1 ‘BRT 2
Prad drugiego poziomu (fabrycznie) i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy BRT 1 /8@
tryb pracy) 0|
BRT 1{® 6|
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy BRT 1/0®
tryb pracy) i} |
3 BRT 2
Funkcja Up2 @ﬁ @
‘BRT 2
Funkcja Down? i

' > Patrz rozdziat 5.1.8.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.8.3

30
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Palnik standardowy z przetacznikiem (przetacznik, dwa wytaczniki uchwytu)

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
5N BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
BRT 2 = wytagcznik uchwytu 2
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
_BRT1
Prad spawania wt./wyt. ~
1
Prad drugiego poziomu (fabryczni @@BRTZ
e) —
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb J{BRT1
pracy)
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. o+
BRT 2
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') @]ﬁ +
BRT 2
2 'wm | BRT 1
Funkcja Up2 =’7@
. ) [ |
Funkcja Down m @BRTZ
| |_1BRT 1
Prad spawania wt./wyt. = 4
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb W BRT1
pracy) |
3

Funkcja Up?

Funkcja Down?

1 > Patrz rozdziat 5.1.8.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.8.3
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5.1.8.6 Uchwyt spawalniczy TIG z funkcjg Up/Down (8-stykowy)
Uchwyt z funkcja up/down z jednym wylacznikiem uchwytu

Rysunek

Elementy
obstugi

Objasnienie symboli

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi

BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb BRT 1
pracy) 1 i

(fabryczni

Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) e) EJ[@ Up
Zmniejszanie pradu spawania (funkcja Down?) @ Down

BRT 1
Prad spawania wt./wyt. i
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb BRT 1
pracy)

4

Zwiekszanie pradu spawania przez skok pradu 3

Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu 3

' > Patrz rozdziat 5.1.8.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.8.3
3 > Patrz rozdziat 5.1.8.4

i}
i

@ Down
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Uchwyt z funkcja up/down z dwoma wytacznikami uchwytu

Rysunek Elementy obstugi | Objasnienie symboli
8 = i
oo o0 BRT 1 = wyiaczn!k uchwytu 1 (lewy)
O, . BRT 2 = wylgcznik uchwytu 2 (prawy)
Funkcje Tryb Elementy obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0
BRT 2
Prad drugiego poziomu i
. . . . 1 BRT 1
1 -
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') / (4-taktowy tryb (fabrycznie
pracy) ) i}
Zwiekszanie pradu spawania (funkcja Up?) ll 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 i
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej') 0%
. vl
Zwiekszanie pradu spawania przez skok prgdu 3 &Up
Zmniejszanie pradu spawania przez skok pradu 3 @ Down
BRT 2
Test gazu
U >3s
' > Patrz rozdziat 5.1.8.1
2 > Patrz rozdziat 5.1.8.3
8 > Patrz rozdziat 5.1.8.4
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5.1.8.7 Uchwyt z potencjometrem (8-stykowy)
Zgrzewarka musi by¢ skonfigurowana do pracy z uchwytem spawalniczym

z potencjometrem > Patrz rozdziaf 5.1.8.8.

Uchwyt z potencjometrem z jednym wylgcznikiem uchwytu

Rysunek

Elementy
obstugi

‘ Objasnienie symboli

BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1

Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1
Prad spawania wt./wyt. 0 $§
BRT 1
Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej") 00 $
3

Zwiekszanie prgdu spawania

Zmniejszanie pragdu spawania

Uchwyt z potencjometrem z dwoma wytgcznikami uchwytu

Rysunek Elementy Objasnienie symboli
obstugi
L BRT 1 = wylgcznik uchwytu 1
o & BRT 2 = wylacznik uchwytu 2
Oe®
O69
Funkcje Tryb Elementy
obstugi
BRT 1{@ @
1§

Prad spawania wt./wyt.

Prad drugiego poziomu

Prad drugiego poziomu (funkcja pracy krokowej')

Zwiekszanie prgdu spawania

Zmniejszanie pradu spawania

1 > Patrz rozdziat 5.1.8.1

34
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5.1.8.8 Konfigurowanie przytacza uchwytu z potencjometrem TIG

A NIEBEZPIECZENSTWO

% Niebezpieczenstwo porazenia prgdem 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. Wyitgczy¢ urzadzenie.

2. Odtgczyé wtyk od sieci.

3. Odczeka¢ 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 wylgcznie przez wykwalifikowane i kompetentne osoby!
Nieupowazniona ingerencja powoduje utrate gwaranc;ji!
* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!
% Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

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

nie w eksploatacji“!

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

W przypadku podtaczenia uchwytu spawalniczego z potencjometrem nalezy wyja¢ z wnetrza
spawarki zworke JP27 z plytki T200/1.

Konfiguracja uchwytu spawalniczego Ustawienie
Przygotowany do standardowych uchwytéw TIG badz Up-Down (ustawienie x JP1
fabryczne)
Przygotowany do uchwytu z potencjometrem 0 JP1
B2-
BTl Al
(=
BT2 B e Ny
\
oV Cre
(=
ﬂ D( Poti-Brenner 10k
Uref.+10V E,
(=
IH-Down F,
Up GE_
Poti/UD ein He
\
I
Rys. 5- 25

Dla tego typu uchwytu spawalniczego spawarka musi zosta¢ ustawiona na tryb uchwytu
spawalniczego 3 > Patrz rozdziat 5.1.8.2.

5.1.8.9 Uchwyt RETOX TIG (12-stykowy)
Ten element akcesoriow moze by¢ zamontowany jako opcja .

Rysunek | Elementy sterowania Objasnienie symboli
BRT = wigcznik palnika
g
BRT!777= BRT2
099-00T403-EW507 35
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Funkcje Tryb Elementy stero-
wania
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
. . . 1 . | BRT 1 (praca kro-
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) (fabgcznl kowa)
Zwiekszanie prgdu spawania (funkcja Up) BRT 3
Zmniejszanie prgdu spawania (funkcja Down) BRT 4
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony 2 BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Efv;/ra; (praca kro-
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony 3 BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) Ecl)?v:/ra; (praca kro-
Prad spawania wt. / wyt. BRT 1
Prad obnizony BRT 2
Prad obnizony (funkcja pracy krokowej) E()Rv:/ra;l (praca kro-
Zwiekszanie skokowe pradu spawania (ustawienie 1 skoku) BRT 3
Zmniejszanie skokowe prgdu spawania (ustawienie 1 skoku) 4 BRT 4

Przetgczanie pomiedzy Up-Down i przetagczanie JOB

Zwiekszanie numeru JOB

Zmniejszanie numeru JOB

Test gazu

BRT 2 (praca kro-
kowa)

BRT 3

BRT 4

BRT 2 (3 s)

36

099-00T403-EWS07
14.07.2020



ev\;h-) Opis funkcji
Spawanie metodg TIG

5.1.9 Menu ekspert (TIG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktdre nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba przedstawi-
anych parametréw moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.

Rys. 5- 26

Wskazanie Ustawienie / wybor

,q ’q ] Parametr activArc
d Parametr ustawiany dodatkowo po aktywacji spawania TIG-activArc.

1 F Rodzaj zajarzania (TIG)
UL R [y P Zajarzanie z uzyciem jonizatora HF (ustawienie fabryczne)
------- Zajarzanie kontaktowe aktywne
099-00T403-EW507 37
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5.2 Spawanie elektrodg otulong

5.21 Wyboér zadania spawalniczego
Zmiana parametréw pradu spawania jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawania i nie
jest aktywny sterownik dostepu > Patrz rozdziaf 5.4

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

55

Rys. 5- 27

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

Lo

Rys. 5- 28

5.2.21 Prad goracego startu

B B (AH!

-
&
('t

—

oR) SR 1 .
-Q- O m
Rys. 5- 29
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Spawanie elektrodg otulong

5.2.2.2 Czas gorgcego startu

ST

i
)
Y
[

\ BR) i \
(EXIT)
Rys. 5- 30

5.2.3 Antistick

U 4 Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda przywiera, urzgdzenie automatycznie w ciggu ok. 1s
przetgcza sie na prgd minimalny. To zapobiega wyzarzaniu sie elekt-

rody. Sprawdzi¢ nastawienie pradu spawania i skorygowaé¢ zgodnie z
zadaniem spawalniczym!

Antistick

Rys. 5- 31
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5.24

5.3

Pulsacja o wartosci sredniej

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej okresowo nastepuje przetgczenie pomiedzy dwoma prgdami.
Uzytkownik moze dopasowac prad spawania (wartos¢ srednia prgdu AMP), prad impulsowy Ipuls (para-
metr [LPL]), balans i czestotliwosé do zadania spawalniczego. Prad przerwy impulsu (IPP) jest ob-
liczany przez sterownik urzgdzenia, dzieki czemu wartos¢ srednia prgdu spawania (AMP) zostaje zacho-
wana i jest wyswietlana. Dlatego w szczegdlnosci nadaje sie do spawania zgodnie z instrukcjg spawania.
W przypadku pulsacji o wartosci Sredniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zosta¢ zadana warto$¢ srednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (EAL) i
czestotliwosé (E-E)). Ustawiona warto$¢é $rednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej prgdu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta wartosc¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana warto$¢ srednia pragdu spawania (AMP).

IIAA
[pUIS - pr— e p—— oo
> 100%
JYVIIN SN SN R S
IPP e —— -
x Tpuls Tpuls s

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

Wyboér

Rys. 5- 33

Tryb oszczedzania energii (Standby)

Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez dtuzsze nacisniecie przycisku > Patrz rozdziat 4
lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania
energii (56A)) > Patrz rozdziat 5.6.

W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzgdzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czesc.

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

40
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5.4 Kontrola dostepu
Sterownik urzgdzenia mozna zablokowac w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym
przestawieniem. Blokada dostepu dziata w nastepujacy sposéb:
» Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzgdzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania moga by¢ tylko przegladane, bez mozliwosci ich zmiany.
* Nie jest mozliwe przetgczanie metody spawania i biegunowosci prgdu spawania.
Parametry blokady dostepu sg ustawiane w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.6.
Aktywacja blokady dostepu
+  Wopisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ menu i wpisa¢ aktualny kod liczbowy (0-999).
+ Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametry na lon .
Dezaktywacja blokady dostepu
+  Wpisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ menu i wpisac kod liczbowy (0—999).
+ Dezaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametry na [a£F].
Blokada dostepu moze zostaé wytgczona tylko przez wpisanie aktualnego kodu liczbowego.
Zmiana blokady dostepu
+  Wpisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ menu i wpisa¢ aktualny kod liczbowy (0-999).
+ Zmieni¢ kod dostepu: Gdy na wyswietlaczu pojawi sie 2Ec], wpisaé nowy kod liczbowy (0-999).
+ W przypadku wprowadzenia btednego kodu pojawia sie [E--].
Kod fabryczny to [024].
5.5 Uklad redukcji napiecia
Wylgcznie urzadzenia z dopiskiem (VRD/SVRD/AUS/RU) sg wyposazone w przyrzad redukcji napiecia
(VRD). Stuzy on do zwiekszania bezpieczenstwa w szczegdlnie niebezpiecznym otoczeniu (jak np.
stocznie, rurociagi, budownictwo podziemne).
Uktad redukciji napiecia jest wymagany w niektorych krajach i narzucony przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczgce zrodet pradu spawania.
Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4 swieci, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata prawidtowo i
napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane techniczne ).
099-00T403-EW507 41
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5.6 Menu konfiguracji urzadzenia

W menu konfiguracji urzgdzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzgdzenia.
5.6.1 Wyboér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

ENTER

EXIT

) [U.. ] [aF."] [ .5.5'] [ar:-] [arF] [UFF] (0FF) [aFF] (ofFF

===

,_,[ 1_1 ]_s,[nnn B m':n]_B,[nnn]
o LI LI (RN
J

-

MHH }eFusH

[oF"] & "] [i6A)]
I I [ )

an ) (87 (10

—_—

Rys. 5- 34
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybor
Wyjscie z menu
End| o

Exit

D

Er

Menu konfiguraciji palnika
Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego

L_ o :_';’ Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziaf 5.1.8.2
11 Predkos¢ up/down > Patrz rozdziat 5.1.8.3
oy

Zwigkszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana pradu

S

Skok pradu > Patrz rozdziat 5.1.8.4
Ustawienie skoku prgdu w amperach

™
-'-'
3

Konfiguracja urzadzenia
Ustawienia funkcji urzgdzenia i prezentacji parametrow

0
o=
(M|

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 gtéwnego (ustawie-
nie fabryczne)

(I
0
oy

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

L
o
0

Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.3
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub wartos¢ liczbowa 5 min. - 60 min.

L
LT

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

------- Funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona

T
3
[

Pulsacja o wartosci sredniej TIG
------- Pulsacja o wartosci $redniej aktywna
------- Pulsacja o wartosci sredniej wylgczona (ustawienie fabryczne)

Xy
=

Przetaczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
------- zajarzanie miekkie (fabryczne).
------- zajarzanie twarde.

5 1 Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.1.4.5
| 1 Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty
——————— Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
5 L_ C Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziat 5.1.4.5
L B | vy [— Krétki czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 5 ms - 999 ms, kroki co
1 ms- (fabrycznie)
——————— Dtugi czas zgrzewania punktowego, zakresu ustawien 0,01 s - 20,0 s, kroki
co-10 ms
ﬁ Ustawienie aktywacji procesu > Patrz rozdziat 5.1.4.5
= =" J |loa|-me- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)

------- Stata aktywacja procesu

1 Menu blokady dostepu
oL Blokada zmiany parametrow spawalniczych.
F1rinr Kod urzadzenia
oo Zapytanie o trzycyfrowy kod urzadzenia (000 do 999), podawany przez uzytkownika
- Wytaczanie
(] F I~ v

Wylgczanie funkcji urzgdzenia
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Wskazanie Ustawienie / wybor
Wiaczanie
an Wiaczanie funkgji urzgdzenia
Btad

Komunikat o btedzie po podaniu nieprawidtowego kodu

Sterowanie dostepem - kod dostepu
Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)

Kod urzadzenia
Zapytanie o trzycyfrowy kod urzadzenia (000 do 999), podawany przez uzytkownika

Blad
Komunikat o btedzie po podaniu nieprawidtowego kodu

Nowy kod urzadzenia
* wprowadzi¢ poprawnie kod urzgdzenig
+ wezwanie do wprowadzenia nowego kodu urzgdzenia

Kod urzadzenia
Zapytanie o trzycyfrowy kod urzadzenia (000 do 999), podawany przez uzytkownika

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

Test dziatania wentylatoréw urzadzenia
------- Wentylator urzgdzenia wtgczony
------ Wentylator urzgdzenia wytgczony

Wersja oprogramowania sterownika urzadzenia
Czujnik obrotéw w lewo: Wersja oprogramowania 1
Czujnik obrotéw w prawo: Wersja oprogramowania 2

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci > Patrz rozdziaf 6.2

Wartos¢ liczbowa — ustawiana

44
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Usuwanie usterek
Komunikaty zaktécen (zrédto pradu)

6 Usuwanie usterek

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

6.1 Komunikaty zakiocen (zrédto pradu)

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

nastepujgcy sposob:
Typ wyswietlania - sterownik urzagdzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wyswietlacze 7-segmentowe
y I Err
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

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

Wskazanie mozliwego numeru btedu zalezy od wersji urzgdzenia (interfejsow/funkc;ji).
» Zakfocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

Komunikat Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
zakldcenia
E1 Zaktocenia w doptywie wody Nalezy zadba¢ o to, aby mogto zosta¢ wytworzo-
Wystepuje tylko przy podtgczonej | ne wystarczajgce cisnienie wody. (np. uzupetnié
chtodnicy wodne;. wode)
E 2 Btad temperatury Pozwoli¢ ostygng¢ urzadzeniu.
E3 Btad w ukfadzie elektronicznym | Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ urzadzenie.
Jedli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E 4 patrz "E 3" patrz "E 3"
ES5 patrz "E 3" patrz "E 3"
E 6 Btad kompensacji monitorowania | Wytgczy¢ urzadzenie, odtozy¢ uchwyt spawal-
napiecia. niczy na izolowane podfoze i ponownie wigczyc¢
urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E7 Btagd kompensacji monitorowania | Wytgczy¢ urzgdzenie, odtozy¢ uchwyt spawal-
natezenia pradu. niczy na izolowane podtoze i ponownie wtgczyé
urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E 8 Bfad jednego z napie¢ zasilania | Pozwoli¢ ostygnaé urzadzeniu. Jezeli komunikat
uktadu elektronicznego lub nad- | zakitdcenia jest nadal wyswietlany, wyltgczy¢
mierna temperatura transforma- | i ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
tora spawalniczego. Jesli mimo wszystko btgd nadal wystepuje, powi-
adomi¢ serwis.
E9 Za niskie napiecie Wytaczy¢ urzagdzenie i sprawdzi¢ napiecie sieci-
owe.
E10 Przepiecie wtérne Wytaczy¢ i ponownie wtaczy¢ urzadzenie.
Jesli btad wystepuje nadal, powiadomi¢ serwis.
E11 Za wysokie napiecie Wylgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ napiecie sieci-
owe.
E12 VRD (btad redukcji napiecia bie- | Skontaktowac¢ sie z serwisem.

gu jatowego)
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6.2

6.3

6.4

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci
Warunkiem jest prawidlowe wykonanie zabezpieczenia sieciowego.
Przestrzegac¢ informacji na temat zabezpieczenia sieciowego!

Za pomocgy tej funkcji mozna dostosowac urzgdzenie do budowlanego zabezpieczenia przytgcza siecio-
wego. Pozwala to na przeciwdziatanie statemu wyzwalaniu bezpiecznika sieciowego. Maksymalny pobor
mocy przez urzgdzenie jest ograniczany przyktadowag wartoscig dla dostepnego zabezpieczenia siecio-
wego (mozliwe kilka stopni).

Warto$¢ mozna ustawi¢ w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.6 za pomocg parametru .
Funkcja automatycznie dopasowuje moc spawania do wartosci ponizej punktu krytycznego odpowied-
niego bezpiecznika.

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastgpione przez
ustawienia fabryczne.

([ RESET | 1
D)+ +©

Rys. 6- 1

Wskazanie | Ustawienie / wybor

Potwierdzenie ustawienia
Ustawienie uzytkownika zostanie przejete, odblokowaé ponownie przycisk(i).

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celdéw informacyjnych dla personelu
serwisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.6!
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7 Zalacznik
7.1  Przeglad parametréow - Zakresy ustawiania

711 Spawanie metoda TIG

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
K
S 7]

B § '§ c g

S| #| S| E £
Prad gtéowny AMP, zaleznie od zrodta 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 5P | 1,0 S 00 |- 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 [l 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, ogoétem, zaleznie od zrodta pradu - A - - -
Czas pradu koncowego 0,01 s 0,01 |- 20,0
Czas konc wypt gazu 8 S 0,0 | -] 40,0
Srednica elektrody, metryczna 24 {mm| 10 |-| 4,0
Srednica elektrody, imperialna 92 | mil 40 |-| 160
Czas spotArc 2 s 0,01 |- 20,0
Czas spotmatic (5£5] > [on ) 200 | ms 5 |-] 999
Czas spotmatic (5£5] > [FF) 2 s | 001 |- 200
Optymalizacja komutacji AC [} [2: B3] 250 5 |-| 375
Balans AC (JOB 0) [} [2] % | -30 |[-| +30
Balans AC (JOB 1-100) AL | 65 | % 40 |-| 90
Skok pradu 3 1 A 1 - 20
Skok pradu 1 A 1 -1 10
Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku B! 5 s 0,1 5
Czestotliwosé AC 21141 - Hz | 50 |-| 200
Czestotliwosé AC (JOB 0) ['1 121, 3] - Hz 30 |-| 300
Czestotliwosé AC (JOB 1-100) [} [2] 50 | Hz 30 |-| 300
Balans impulsu 50 % 1 -1 99
Czestotliwos¢ impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, 28 | Hz 0,2 |- 2000
napiecie stale)
Czestotliwosé impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, 28 | Hz 0,2 |- 5
napigcie przemienne) ["!
Czestotliwos¢ impulséw (metalurgiczne spawanie impulsowe) | 7] | 50 | Hz 50 |- ]15000
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71.2

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
©
T | =
S 7]
S| 2] 2| . g
© © £ ©
S| 5| S| E £
131
Czestotliwos¢ impulséw (metalurgiczne spawanie impulsowe) 50 | Hz 5 - [ 15000
4]
activArc, zaleznie od pradu gtownego 0 -| 100
Balans amplitudy ["!- (2} [3] 70 |-| 130
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci [ Fusl | 16 | A 10 (/]| 16
g Urzadzenia ze sterownikiem Comfort 2.0.
2 Urzadzenia do spawania prgdem przemiennym (AC).
[ Seria urzadzen Tetrix 300.
“l Seria urzgdzen Tetrix 230.
Spawanie elektroda otulong
Nazwa Wskazanie Zakres regu-
lacji
©
° =
S 0
3 < S £ ©
4 » r) S £
Prad gtéwny AMP, zaleznie od zrédta pradu 7 |- A - - -
Prad Hotstart, procentowo z AMP 120 % 1 - 200
Prad Hotstart, procentowo z AMP ["] 150 % 1 - 150
Prad Hotstart, ogétem, zaleznie od zrédta pradu - A - - -
Czas Hotstart 0,5 s |00 - 100
Czas Hotstart " 0,1 s |00 - 50
Arcforce 12 0 40 - 40
Czestotliwosé AC A1 100 | Hz | 30 - 300
Balans AC 213 60 % | 40 - 90
Prad impulsowy 142 - 1 - 200
Czestotliwosé impulséw 1,2 Hz | 02 - 50
Czestotliwos¢ impulséw (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Czestotliwosé impulséw (AC) 21 1,2 Hz | 0,2 - 5
Balans impulsu 30 - 1 - 99
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci [l Fug |16 A |10 [/ 16

g Seria urzgdzen Tetrix 230.
2 Seria urzgdzen Tetrix 300.

[l Urzadzenia do spawania prgdem przemiennym (AC).
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