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Informacje ogdélne

A OSTRZEZENIE

- -| Przeczytaé instrukcje eksploatac;ji!

TT Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

* Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywa¢ w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

* Zmiany techniczne, spowodowane rozwojem techniki urzadzen, 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. Wylgczenie odpowiedzialnosci akceptowane
jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzadzenia.

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

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych i
stanowi¢ zagrozenie dla osob. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty, szkody lub
koszty bedace wynikiem nieprawidiowej instalacji, niewlasciwego sposobu uzytkowania i konserwaciji lub
gdy sa z nimi w jakikolwiek sposob zwigzane.

© EWM AG

Dr. Ginter-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, wytagcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, btedéw pisarskich oraz pomytek.



ewmn Spis tresci
Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

1 Spis tresci

T = o T £ 1 = o OSSR 3

2 Dla wiasnego bezpieCzeNStWa ..o —————_— 5

2.1 Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentacji...........cooovveeiiiiiiiiiii e 5

2.2 ODbjadnieni© SYMDOIi.......coiuuiiiiiiii e 6

2.3  Przepisy dotyczgce bezpieCZeNSIWA ...........eiiiiiiiiii e 7

2.4 Transport i UMIeSZCzenie UrzadzZenia .........cooiiuiiii it e 10

3 Uzytkowanie zgodne Z Przeznaczeni€m ...........cccccecmereriiiscssssmneeeessssssssssmsseessssssssssssnssesssssssssnnnes 12

B T YAV =Y ST - W] o oo | =0 4 [o)VTZ= 1 1 - ISR 12

3.2 Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzadzeniami ..........cccccceevvveeeee. 12

3.3  Obowigzujgca dOKUMENTAC]A...........uviiiiei e e e e e 13

3.31 (€T L= o (o] - PR 13

3.3.2 (D=1 F= 1= Toj = e [ 1o [T 1= o1 13

3.3.3 Spawanie w $rodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym.... 13

3.34 Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potgczen)..................... 13

3.35 Kalibracja / Walidacja .........c..uuuiieie et 13

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentacji...........cccuviiieiiiiiiiiiiieeee e, 14

4 Uklad sterowania — elementy StErowniCze ...........cccvriimiiniimnninnnr e 15

4.1  Przeglad obSZarOwW STErOWANIA ..........uiiiiiiiiie i 15

411 ODbSzZar StErowania A ..........ooiiiii e 16

41.2 Obszar sterowania B ..........cooiiiiiii 18

41.3 ODbszar sterowania C ..........ooo i 20

4.2 WySwietlaCz Urzgdzenia. .........ccueiiiiiiiiie e 21

4.3 Obstuga sterownika Urzgdzenia..........c.coocueiii i 21

4.3.1 WIOK GEHOWNY ...t e e e st e e et e e e e e enneeenee 21

4.3.2 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe) ..........cccceevvieeeennnnenn. 21

4.3.3 Ustawianie parametrow spawania podczas przebiegu dziatania......................... 22

43.4 Ustawianie rozszerzonych parametrow spawania (menu Expert) ............ccoceee.. 22

4.3.5 Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzgdzenia) .............ccc.c..... 22

4.3.6 FUNKCja BIOKaAY ........cooiiiiiiie e s 22

LI O T oY -3 1T 41 e O PPRN 23

5.1  Spawanie Metodg TIG ... e e e e e 23

511 Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodow 23

5.1.1.1  Automatyka koncowego WYPHYWU GaZU .........ceeeeeeriiiiiiieeeeeeneiniieeeeennn. 23

51.2 Wybdr zadania spawalniCZEego ..........ueeiiiiiiiiiiiie e 24

513 Korekta Zajarzania...........ooouueeiiieie e 24

514 Reczne ustawienie zajarzania...........ccuueeiiiiiiiiiiiie e 25

5.1.4.1 Powtdrne zadania spawalnicze (JOB 1-100).........cccciieiiieiiniiiiiiieeenn. 26

5.2 Programy SPAWANIA ...........uueeeiaaeiiiitiiieeeaeeaaiateeeeeaeeeaanbebeeeeaeaaeaabeaeeeaeeeaaaanbeeeeeaeeeeaaannneees 27

5.21 WYDOI i USTAWIANIE ..o 27

5.2.2 Wyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych programow .......................... 27

523 Spawanie prgdem PrZemMiENNYM ........oooiiuiiiiiiie e e e e e e e eeeeeeeeeeas 28

5.2.3.1 Przebiegi prgdu przemi€nnego ........ccoeeeiiiiuuieiiieeeee e 28

5.2.3.2 Funkcja formowania KulKi...............oooiiiiiiiii e 29

5.2.3.3 Balans AC (optymalizacja efektu oczyszczania i sposobu wtapiania).. 30

5.2.3.4 Balans amplitudy AC........coo i 30

5.2.3.5 Automatyka czestotiwoSCi AC ..o 31

5.2.3.6 Optymalizacja komutacji AC ... 32

524 ZAJArZaNI€ UKU .....cooiiiiieiee et e e e e e 32

5.2.4.1 Zajarzanie wysokg CzestotliwWOSCig ........ooocuuveeeiieeiiiiiie e 32

B5.2.4.2  LIftAIC «..eeee it 33

5.2.4.3 Wylgczenie PrzymuUSOWE .......cooiuiiiiiiiie it 33

5.2.5 Tryby pracy (przebieg dziatania) ...........oooooeiiiiii i 34

5.2.5.1 Wyjasnienie SymboOli..........cccoooiiiiiiiiiiii e 34

5.2.5.2 Praca w trybie dwutaktu ...........oocuiiiiiiiii e 35

5.2.5.3 Praca w trybie czterotaktu..............ccooiiiiiii e 36

5254 SPOLAIC ..o 38

5255 spotmatiC........ccoooiii 39

5.2.5.6 Praca w trybie 2-taktu wersja C ............oooioiiiiiiiiiiiic e 41
099-00T500-EW507 3

15.07.2021



Spis tresci ewmn
Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentac;ji

5.2.6 Spawanie Metodg TIG ACHVAIC .....covie i 42

5.2.7 TIG-ANTISTICK ...t e e e e e e e e e e nneee 42

528 SPaWaNI€ IMPUISOWE ......coceiiiiiiiiieice e e e e e e ae e e e 43

529 Pulsacja 0 wartoSCi Sredni€] ........cevvveviviiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeee et 43

5.2.9.1 PulsacjatermiCzna.........ccccoi i 44

5.2.9.2 Automatyka zgrzewania impulSOWEJO ........ccceeeeieieieieiiie e, 44

5.2.9.3 AC SPECIAINIE .cocceieiiiieeeee et 45

5.2.9.4 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu ........ 45

5.2.10  Uchwyt spawalniczy (warianty obstUGi) .........coeeveiiiiiiiiiiiieec e, 46

5.2.10.1 Tryb uchwytow spawalniCzyCh ...........ccoooeiiieiii e, 46

5.2.10.2 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytgcznika uchwytu) ................ 49

5.2.10.3 PredkoSE UP/DOWN.......ccoiiiiiiiiiiiieieee ettt eesiraee e e e e e e enrnaae e e 49

Lo L O A ] (o] g o] = To 11 PO 49

5.2.11 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1 .........ccccooiiiiiee 50

5.2.11.1 Rampastartowa RTF ..., 50

5.2.11.2 Dziatani€ RTF ......coiiiiiieiiiee ettt 51

5212  MenU eKSPErt (TIG).....uuiiiiiiie it e e e e e rereeea s 52

5.2.13 Pordwnanie rezystancji przewWodu ............cccovviiviiiiiiieeeeeeee e 53

5.3 Spawanie elektrodg otuloNg.............eeeiiiiiiiiiiiiiece e 55

5.3.1 Wybor zadania spawalnNiCZEego .........ccoveveveiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 55

5.3.2 [ (0] €] 2= | o SO PR 55

5.3.2.1  Wyboriustawianie .........ccoooeiiiiiiii e, 55

5.3.3 N 030] o7 YRS 56

5.34 ANTISTICK. .. e e 56

535 Przetgczanie biegunowosci prgdu spawania (zmiana bieguowosci).................... 57

5.3.6 Spawanie prgdem PrzemiENNYM ...........uviiiiieeiiiciiieee e e e ececre e e e e e e e e e e e eans 57

5.3.6.1 Automatyka czestothiwosSCi AC .......coocooiiiiiiiiieeieee e 57

5.3.7 Spawanie iIMPUISOWE ............uuviiiiiie it e e e e e rrr e e e e e e e e aans 58

5.3.7.1 Pulsacja o wartoscCi Sredni€j.........cccceeeeeeieieiiii i, 58

5.4  Ograniczenie dtugoSCi HUKU (USP) ....ccieiiiiiiiiie et 58

5.5 Ulubione Zzadania JOB .........cuoiiiiiiiiie et ee ettt et e et e e s e e e e nnnees 59

5.5.1 Zapisanie aktualnych ustawien do faworyta............cccoccoieeeiiiiiiiiiiie e, 59

55.2 tadowanie zapisanego faworyta .........cccccooeciiiiiiii e 59

553 Usuwanie zapisanego faworyta ... 60

5.6  Organizacja zadan spawalniczych (menedzer JOB) ... 60

5.6.1 Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB) .........cciiiiiiiiiiiiiieeeeee e 60

5.6.2 Przywracanie zadania spawalniczego (JOB) do ustawien fabrycznych............... 61

5.7 Tryb oszczedzania energii (Standby).......coooeiiiiiiiiii 61

RS T (o]0 0] F= T (0153 =Y o LU [0 PR 61

5.9 Ukiad redUkCji NAPIECIA ......coeiii it 62

5.10 Dynamiczne dopasowanie WYAajNOSC ......ocuuueiiieiae it e e 62

511 Menu konfiguracji UrzgdzZenia ............cooii i 63

5111  Wybdr, modyfikowanie i zapisywanie parametrow .........cccccooviiiiieenieiiniiiiiieeeenn. 63

6 USUWANI@ USTEIEK .....cooiiiiiiciiee s smr e s e s smnr e e s s s smmn e e e e e e a s mmen e e e e e sassnnnmnnns 69

6.1  Komunikaty OSIrZEGAWCZE .........coouiiiiiiiiii e 69

6.2 Komunikaty zaktdcen (Zrodato Pradu)........coooeeeeiiiiiiie it 71

6.3  Przywracanie fabrycznych ustawien parametrow spawalniczych............cccooveiiinnnnnnn. 75

6.4 Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzgdzenia..........ccccccoeveiiiiiieieee e 75

A - - 4 o 11PN 76

7.1 Przeglad parametrow - Zakresy UStawiania............oooooieieiiiiiaiiiiiiiieee e 76

711 Spawanie metodg TIG ... ... e 76

7111 Parametry iIMPUISOW ......ooiiiieie e 77

7.1.1.2 Parametry pradu przemi€nnNego.........ccuuueiiirieeeiiiiiiiiee e e e e e 77

71.2 Spawanie elektrodami otuloNYMi........c..ueiiiiii e 77

7.1.2.1  Parametry iIMPUISOW ......ooiiiiiiiiiiei e 78

7.1.2.2 Parametry pradu przemi€nnNego.........ccuuueeiiieeeeiiiiiiiiiee e e e eeiieeee e e 78

713 Parametry globalne........... ..o 79

7.2 Wyszukiwanie punktdw handlowyCh ...........o.eueiiiiiii e 80
4 099-00T500-EW507

15.07.2021



ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Informacje dotyczgce korzystania z tej dokumentac;ji

2 Dla wlasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z tej dokumentaciji

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci osob.

* Wskazowka bezpieczenstwa zawiera w nagtéwku stowo ostrzegawcze
"NIEBEZPIECZENSTWO" z symbolem ostrzegawczym.

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

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

ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

« Wskazéwka bezpieczenstwa zawiera w nagtowku stowo ostrzegawcze "OSTRZEZENIE" z
symbolem ostrzegawczym.

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

+ Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

=== Specyfikacje techniczne, ktérych musi przestrzegaé uzytkownik, aby unikngé szkéd
materialnych lub uszkodzenia sprzetu.

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

+  Wetkngc¢ ztgcze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowac.

099-00T500-EW5S07 5
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Objasnienie symboli

2.2 Objasnienie symboli

Symbol |Opis Opis
Zwr6¢ uwage na cechy techniczne Nacisnij i zwolnij (impulsowac /
dotkng¢)
Wytgcz urzgdzenie Zwolnij

Wiacz urzadzenie Nacisnij i przytrzymaj

btednie / nieprawidtowo Przetgcz

poprawnie / prawidtowo Obro¢

\ Bl B B BB

Wejscie Wartos$¢ liczbowa / ustawiana
. . 1 . . ] .
Nawigu;j va~ |Lampka sygnalizacyjna swieci na
',Q' zielono
Wyjscie = |Lampka sygnalizacyjna miga na

zielono

)

3O | & |® OO =

Lampka sygnalizacyjna swieci na
czerwono

Prezentacja wartosci czasu
c 4s ¥ |(przyktad: odczekaj / naciénij przez 4 s)

b‘/
/I\

—.«— |Przerwanie prezentacji menu Lampka sygnalizacyjna miga na

@

(mozliwos¢ dalszych ustawien) o3 czerwono
Q-D Narzedzie nie jest konieczne / nie
>l;l< uzywac
ﬁ Narzedzie jest konieczne / uzyé
6 099-00T500-EW507
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ev\;hq Dla wiasnego bezpieczenstwa

Przepisy dotyczace 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 instrukciji!

* Przestrzegac przepisow BHP oraz regulacji krajowych!

+ Zwrdci¢ uwage osobom przebywajgcym w obszarze pracy na obowigzek przestrzegania
przepisow!

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym!

Dotkniecie elementéw pod napieciem elektrycznym moga skutkowaé niebezpiecznym

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

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

* Nie dotykaé bezposrednio elementéow przewodzgcych napiecie, jak gniazda pradu
spawania, elektrody pytowe, wolframowe lub drut elektrodowy!

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

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

» Urzadzenie spawalnicze moze otwiera¢ tylko upowazniony personel techniczny!

» Nie wolno uzywa¢ urzgdzenia spawalniczego do rozmrazania rur!

Niebezpieczenstwo podczas tgczenia kilku zrodet pradu!

W przypadku potrzeby réwnolegtego lub szeregowego potaczenia kilku zrédet pradu ,

wolno tego dokonac¢ jedynie specjalistycznemu personelowi zgodnie z normg 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

przeprowadzeniu kontroli w celu zapewnienia, ze nie zostanie przekroczone dozwolone

napiecie biegu jalowego.

» Podtgczenie urzadzenia zlecaé wytgcznie specjalistycznemu personelowi!

* Przy wylgczaniu z uzytku pojedynczych zrédet pradu nalezy w pewny sposob odtgczy¢
wszystkie przewody sieciowe oraz przewody prgdu spawania od catego systemu spawania.
(niebezpieczenhstwo ze strony napie¢ powrotnych!)

* Nie nalezy tgczy¢ ze sobg spawarek z przetgcznikiem biegunowosci (seria PWS) lub
urzgdzen do spawania prgdem przemiennym (AC), poniewaz w wyniku nieprawidtowej
obstugi moze dojs¢ do niedozwolonego zsumowania napie¢ spawania.

Niebezpieczenstwo obrazen wskutek dziatania promieniowania lub goraca!

Promieniowanie tuku dziata szkodliwie na oczy i skére!

Kontakt z rozgrzanym spawanym materiatem oraz iskrami grozi poparzeniem!

» Stosowac tarcze spawalnicza lub przytbice spawalniczg o wystarczajgcym stopniu ochrony
(zaleznie od zastosowania)!

« Zaktada¢ suchg odziez ochronng (np. przytbice spawalniczg, 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!
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Dla wiasnego bezpieczenstwa ev\;hq

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa

s —

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieodpowiedniego ubioru!

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

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

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

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
(promieniowanie IR oraz UV) i wysokimi temperaturami.

» Sucha odziez dla spawacza (budy, rekawice i ochrona ciata), chronigca przed gorgcym
otoczeniem 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 wybuchu!

Pozornie bezpieczne substancje zamkniete w naczyniach moga na skutek nagrzania

wytworzy¢ nadcisnienie.

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

» Poprzez spawanie lub cigcie nie nagrzewa¢ wybuchowych cieczy, pytéw lub gazéw!

Zagrozenie pozarowe!

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

od rozpryskiwanych iskier, rozzarzonych czastek metalu lub goragcego zuzla.

» Uwazaé na ogniska pozaru w strefie roboczej!

» Nie nosic¢ ze sobg przedmiotéw tatwo palnych, takich jak np. zapatki czy zapalniczki.

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

» Przed rozpoczeciem spawania usung¢ doktadnie pozostatosci palnych materiatéw ze
spawanego przedmiotu.

+ Zespawane przedmioty poddawac dalszej obrobce dopiero po ostygnieciu. Unika¢ kontaktu
z materiatami tatwopalnymi!
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Przepisy dotyczace bezpieczenstwa
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A OSTROZNIE

Dym i gaz!

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

Oproécz tego opary rozpuszczalnika (chlorowany weglowodér) pod wplywem

promieniowania ultrafioletowego tuku elektrycznego moga ulec przemianie w trujacy

fosgen!

+ Zabezpieczy¢ wystarczajacy doptyw swiezego powietrza!

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

+ W razie potrzeby stosowa¢ odpowiednig ochrone drég oddechowych!

Obcigzenie hatasem!

Halas przekraczajacy 70dBA moze spowodowac trwate uszkodzenie stuchu!

» Stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu!

* Przebywajace w strefie roboczej osoby muszg zaktadaé odpowiednie ochronniki stuchul!

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

elektromagnetycznej (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 urzadzen

klasy A w tych strefach mogg wystepowac problemy z zagwarantowaniem kompatybilnosci

elektromagnetycznej zaréwno ze wzgledu na zaktdcenia sieciowe jaki i w postaci

promieniowania.

Klasa B Urzadzenia spetniajgce wymagania w zakresie kompatybilnosci elektromagnetycznej

w strefach przemystowych i mieszkalnych, tagcznie z obszarami mieszkalnymi podtgczone do

publicznej sieci niskiego napiecia.

Przygotowanie i uzytkowanie

Podczas pracy urzgdzen do spawania tukiem elektrycznym w niektérych przypadkach mogg

wystepowac zakidcenia elektromagnetyczne, pomimo ze kazde z urzadzen spawalniczych

spetnia wymagania w zakresie wartosci granicznych emisji zgodnie z norma. Za zaki6cenia

powstajgce podczas spawania, odpowiada uzytkownik.

W ramach oceny problemoéw elektromagnetycznych mogacych sie pojawi¢ w zwigzku

otoczeniem, uzytkownik musi uwzglednic: (patrz rowniez EN 60974-10, zatagcznik A)

* Przewody sieciowe, sterujgce, sygnatowe i telekomunikacyjne

» Odbiorniki radiowe i telewizyjne

» Urzadzenia komputerowe i sterujgce

» Uktady bezpieczenstwa

« Stan zdrowia os6b w poblizu, w szczegdlnosci jezeli majg wszczepiony rozrusznik serca
lub noszg aparat stuchowy

* Urzadzenia kalibrujgce i pomiarowe

» Odpornos¢ na zaktécenia innych urzgdzen w otoczeniu

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

Zalecenia w celu zmniejszenia emisji zaklécen

+ Podfigczenie 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 Scisle do siebie oraz
przebiegaé¢ po podtozu

*  Wyréwnanie potencjatow

+ Uziemienie obrabianego przedmiotu. W sytuacjach, gdy nie ma mozliwosci bezposredniego
uziemienia obrabianego przedmiotu, potgczenie powinno odbywac sie poprzez
odpowiednie kondensatory.

« Ekranowanie pozostatych urzgdzen w otoczeniu lub catego urzgdzenia spawalniczego
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Pola elektromagnetyczne!
((“')) Zrédta pradu generuja pola elektrycznye lub elektromagnetyczne, ktére moga zaktécaé
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!

» Czufe na zakitdcenia urzadzenia i uktady odpowiednio zaekranowac!

* Rozruszniki serca mogg nie dziata¢ prawidtowo (w razie potrzeby zasiegng¢ porady
lekarza).

Obowiazki uzytkownika!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy przestrzega¢ obowigzujacych krajowych

dyrektyw i przepisow!

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

+ Zwlaszcza dyrektywa 89/655/EWG dotyczgca minimalnych wymagan w dziedzinie
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia podczas uzywania przez pracownikow wyposazenia
roboczego przy pracy.

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

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

* Regularne szkolenie uzytkownikow odnosnie bezpiecznej pracy.

» Regularna kontrola urzadzenia wg IEC 60974-4.

I==> Gwarancja producenta wygasa w przypadku uszkodzenia urzagdzenia na skutek uzycia obcych
komponentéw!

* Uzywaé wytgcznie komponentéw systemu oraz opcji (zrodet pragdu, uchwytéw spawalniczych,
uchwytéw elektrod, przystawek zdalnego sterowania, cze$ci zamiennych i zuzywalnych etc.)
pochodzacych z naszego programu produkcji!

* Akcesoria podigczaé¢ wylgcznie, gdy urzadzenie jest wytaczone, do odpowiednich gniazd i
zabezpieczy¢ przed odtgczeniem.

Wymagania w zakresie podiaczenia do publicznej sieci zasilajgcej

Urzadzenia o duzej mocy, ktére pobierajg prad z sieci zasilajgcej, moga oddzialywaé niekorzystnie
na sieé. Z tego powodu w przypadku niektérych typéw urzadzen moga obowiazywaé ograniczenia
w zakresie podiaczenia lub wymagania wzgledem maksymalnej mozliwej impedancji przewodu lub
minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie polaczenia z siecig publiczng (wspélny 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 podigczyé do danej sieci.

2.4 Transport i umieszczenie urzadzenia

A OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieprawidtowej obstugi butli z gazem
@ ostonowym!
Nieprawidiowe obchodzenie sie i niewystarczajgce mocowania butli z gazem osto-

nowym moze spowodowa¢ powazne obrazenia!

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

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

1 0 099-00T500-EWS07
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Transport i umieszczenie urzgdzenia

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo wypadku z powodu przewodoéw zasilajgcych!

:D- Podczas transportu nie odiagczone przewody zasilajace (przewody sieciowe, sterujace)

moga stanowic¢ zrédto zagrozen, np. przewroci¢ podigczone urzadzenie i spowodowaé

obrazenia os6b!

* Roztgczy¢ przewody zasilajgce przed transportem!

/~  Niebezpieczenstwo wywrocenia!

/ ‘?’ Podczas transportu i ustawiania urzadzenie moze sie przewrécic¢ i ulec uszkodzeniu lub
: zrani¢ 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 zabezpieczy¢!

\a. Niebezpieczenstwo wypadku z powodu nieprawidtowo utozonych przewodéw!

—-

Nieprawidiowo utozone przewody (sieciowe, sterujagce, spawalnicze lub zespolony
przewdd posredni) moga byé przyczyng potknieé.
* Przewody zasilajgce uktadaé ptasko na poditodze (unikaé petli).
* Unika¢ uktadania na drogach komunikacyjnych i transportowych.
Niebezpieczenstwo obrazen ciata przez podgrzany ptyn chtodzacy i jego przytacza!l
SSS Zastosowany ptyn chtodzacy i jego punkty przytaczeniowe lub potaczeniowe moga sie
— | znacznie nagrzewa¢ podczas pracy (wersja chtodzona wodg). Podczas otwierania
obiegu ptynu chtodzacego wyciekajacy ptyn chtodzacy moze spowodowaé oparzenia.
» Otwiera¢ obieg ptynu chtodzgcego tylko przy wylgczonym zrédle pradu lub urzadzeniu
chtodzgcym!
* Nosi¢ odpowiedni sprzet ochronny (rekawice ochronne)!
« Zamkng¢ otwarte przytgcza przewoddéw wezowych odpowiednimi zatyczkami.

015> Urzadzenia zostaly przewidziane do pracy w pozycji pionowej!
Praca w innym niedozwolonym pofozeniu moze skutkowac uszkodzeniem urzadzenia.
* Transporti praca wyfacznie w pozycji pionowej!

1==>> Nieprawidiowe podigczenie moze skutkowaé uszkodzeniem akcesoriow oraz zrédta pradu!

* Akcesoria podigczaé¢ do odpowiednich gniazd i zabezpiecza¢ przed odfgczeniem przy
wytaczonym urzgdzeniu spawalniczym.

* Doktadne informacje na ten temat zamieszczono w instrukcji obstugi poszczegéinych
akcesoriow!

e Akcesoria sq wykrywane przez urzgdzenie automatycznie po wigczeniu zrédta pradu.

= Zaslepki ochronne chronig gniazda przyfgczeniowe i tym samym urzadzenie przed
uszkodzeniami i zanieczyszczeniami.

» Jezeli do gniazda nie zostafy podfagczone akcesoria to nalezy je zabezpieczy¢ zaslepka
ochronna.
* W przypadku uszkodzenia lub zagubienia zaslepki nalezy zatozy¢ nowa!
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem ev\;hq

Wersja oprogramowania

3

3.1

3.2

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

§ Urzadzenie zostatlo wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz
obowiazujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysile 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 urzadzenie moze by¢ stosowane wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez

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

Wersja oprogramowania

Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcg wersje oprogramowania:

0.1.0.0

Wersja oprogramowania sterownika urzagdzenia mozna wyswietli¢ w menu konfiguracji urzadzenia
(menu Srv) > Patrz rozdziaf 5.11.

Uzytkowanie i eksploatacja wytacznie z nastepujgcymi urzagdzeniami

+ Tetrix XQ 230 puls AC/DC

12
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Obowigzujgca dokumentacja

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Obowiazujgca dokumentacja

Gwarancja

Dalsze informacje mozna znalez¢ w zalgczonej broszurze "Warranty registration”, jak réowniez w
informacjach poswieconych gwarancji, konserwaciji i kontroli zamieszczonych na naszej stronie
internetowej pod adresem www.ewm-group.com!

Deklaracja zgodnosci
C Projekt i konstrukcja tego produktu sg zgodne z dyrektywami UE wymienionymi w deklaracji. Do
kazdego produktu dotgczono wtasciwg deklaracje zgodnosci w oryginale.
Producent zaleca przeprowadzanie kontroli bezpieczenstwa technicznego zgodnie z krajowymi i
miedzynarodowymi normami i wytycznymi co 12 miesiecy.

Spawanie w srodowisku o podwyzszonym niebezpieczenstwie elektrycznym

Zrédta pradu spawania z tym oznaczeniem moga by¢ uzywane do spawania w $rodowisku o
S podwyzszonym zagrozeniu elektrycznym (np. kotty). W tym celu nalezy przestrzegaé
odpowiednich przepiséw krajowych lub miedzynarodowych. Samo zrédto prgdu nie moze
znajdowac sie w strefie zagrozenia!

Dokumentacja serwisowa (czesci zamienne i schematy potaczen)

A OSTRZEZENIE

6 Nie przeprowadzaé samodzielnie napraw i modyfikac;ji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

Oryginaty schematow potgczen zostaty dotgczone do urzadzenia.
Czesci zamienne mozna zamoéwié u wiasciwego dystrybutora.

Kalibracja / Walidacja

Do kazdego produktu dotgczono odpowiedni certyfikat w oryginale. Producent zaleca kalibracje /
walidacje w odstepach co 12 miesiecy.

099-00T500-EW5S07 1 3
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Obowigzujgca dokumentacja

3.3.6 Czes¢ kompletnej dokumentaciji

Ten dokument jest czescig kompletnej dokumentacji i obowiazuje wylgcznie razem z wszystkimi
dokumentami czesciowymi! Przeczyta¢ i przestrzega¢ instrukcji eksploatacji wszystkich
komponentéw systemu, a w szczegdlnosci wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa!

Na rysunku przedstawiony jest ogolny przykfad systemu spawalniczego.

Poz.

Dokumentacja

Rys. 3-1

A1

Wézki transportowe

A.2

Zrodto pradu spawania

A3

Urzadzenie chtodzgce

A.4

Uchwyt spawalniczy

A.5

Przystawka zdalnego sterowania

A.6

Sterownik

Kompletna dokumentacja

14
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Przeglad obszarow sterowania

4 Uktad sterowania — elementy sterownicze
41 Przeglad obszaréw sterowania

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

AMMEICE Comfort 3.0 T5.00

=) (o) (@) (1, =)

— | &, == NI
ta "‘ (=t) (t=) "
A.rc_‘\"'j'bﬂ" ..j"LL.. J_Nc[on:e—

spofmatic AC-Sp ec_ic:l

Rys. 4- 1
Poz. | Symbol |Opis
1 Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 4.1.1
2 Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 4.1.2
3 Obszar sterowania C
> Patrz rozdziat 4.1.3
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Przeglad obszarow sterowania

411 Obszar sterowania A

AlM[EICE Comfort 3.0 T5.00

of =)

spotmatic .AC-Spe:_]al

Rys. 4- 2
Poz. [Symbol |Opis
1 . Przycisk System
E R Szybki dostep do réznych parametréw konfiguracyjnych urzgdzenia. Petna
lista parametréw znajduje sie w menu konfiguraciji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11
® e Funkcja blokady - ochrona przed przypadkowym
przestawieniem > Patrz rozdziat 4.3.6
2 5 % Przycisk - faworyci JOB > Patrz rozdziat 5.5
L Krétkie nacisniecie przycisku: Ladowanie faworyta
e Dtugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
L Dtugie nacisniecie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta
3 v Przycisk metody spawania
T Spawanie metodg TIG
S Spawanie reczne elektrodg otulong
- B Spawanie reczne elektrodg celulozowg (charakterystyka dla elektrody
celulozowej)
4 Click-Wheel
S Ustawienie mocy spawania
® e Nawigacja po menu i parametrach
R Ustawienie wartosci parametrow w zaleznosci od wstepnego wyboru.
16 099-00T500-EW507
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Przeglad obszarow sterowania

Poz. [Symbol |Opis
5 v Przycisk trybu pracy > Patrz rozdziat 5.2.5
e 2-takt
AR e 4-takt
SPOArc -Spawanie punktowe spotArc
spotmatic Spawanie punktowe spotmatic
6 v Przycisk spawania impulsowego > Patrz rozdziaf 5.2.8
P T SR Pulsacja o wartosci $redniej
% JL -----Pulsacja termiczna
ave. L --- Automatyka spawania impulsowego
acseecf L - AC specjalnie
7 v Przycisk biegunowosci pradu spawania / formowanie kulki
DC ¥ Spawanie prgdem staltym z wybierang biegunowoscig ujemng lub dodatnig na
uchwycie spawalniczym lub uchwycie elektrody (dla TIG-DC+ wymagana jest
aktywacja w menu konfiguracji urzgdzenia).
AC-— Spawanie prgdem przemiennym / przebiegi pradu
przemiennego > Patrz rozdziat 5.2.3.1
| [RNERNS— Formowanie kulki > Patrz rozdziat 5.2.3.2
8 Przycisk Test gazu / ptukanie wiazki przewodow > Patrz rozdziat 5.1.1

099-00T500-EW5S07
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Przeglad obszarow sterowania

4.1.2 Obszar sterowania B

T@@@@@@@

Rys. 4- 3
Poz. [Symbol |Opis

1 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 5.2.4

2 Hz Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w hercach

3 kHz Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w kilohercach

4 S Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w sekundach

5 % Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w procentach

6 MM |Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w milimetrach

7 inch |Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w calach

8 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 kontynuowac spawanie.

9 Lampka sygnalizujgca usterki w obiegu chtodziwa
Sygnalizuje spadek cisnienia lub brak ptynu chtodzacego w obiegu chtodziwa.

10 A Lampka sygnalizacyjna Prad spawania
Wskazanie prgdu spawania w amperach.

11 M\ |Lampka sygnalizacyjna funkcji blokady > Patrz rozdziat 4.3.6

12 s Lampka sygnalizacyjna znak [5]

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

18
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Przeglad obszarow sterowania

Poz. [Symbol |Opis

13 0 Lampka sygnalizacyjna wskaznika stanu
Po zakonczeniu kazdego spawania na wskazaniu przedstawione sg ostatnio uzyte do
spawania warto$ci prgdu spawania i napiecia spawania; lampka sygnalizacyjna swieci
sie.

14 * Lampka sygnalizacyjna sterowania dostepem aktywna
Lampka sygnalizacyjna swieci sie przy aktywny sterowaniu dostepem sterownika
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.8.

15 Nie dziata w urzadzeniu tej wersji.

16 ‘I Lampka sygnalizacyjna napiecia spawania
Swieci sie, gdy napiecie spawania jest wyswietlane w woltach.

17 Nie dziata w urzadzeniu tej wersji.

18 Freq. Automatyka czestotliwosci AC > Patrz rozdziat 5.2.3.5

19 Nie dziata w urzadzeniu tej wersiji.

20 Nie dziata w urzadzeniu tej wersji.

21 Nie dziata w urzadzeniu tej wersji.

22 ipm Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w Inches per minute

23 o Lampka sygnalizacyjna wartosci wyswietlanej w metrach na minute

24 VRD Lampka sygnalizacyjna przyrzadu redukcji napiecia (VRD) > Patrz rozdziat 5.9
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Przeglad obszarow sterowania

4.1.3 Obszar sterowania C

Rys. 4- 4
Poz. [Symbol |Opis
1 l4 Lampka sygnalizacyjna pradu gtéwnego [/ pradu impulsowego
2 tup Lampka sygnalizacyjna czasu narastania pradu
3 It Lampka sygnalizacyjna pradu zajarzania [ 5t/
4 §%} Lampka sygnalizacyjna srednicy elektrody
5 Oﬂ"‘ Lampka sygnalizacyjna czasu poczatkowego wyptywu gazu
6 Aé‘ Lampka sygnalizacyjna optymalizacji zajarzania (TIG)
7 JOB |Lampka sygnalizacyjna zadania spawalniczego (JOB)
8 tst Lampka sygnalizacyjna czasu pradu zajarzania lt5t
9 activAre Lampka sygnalizacyjna activArc > Patrz rozdziat 5.2.6
10 +J.Ba|__';|._ Lampka sygnalizacyjna balansu
1 t4 Lampka sygnalizacyjna czasu impulsu
12 _;,'.EL Lampka sygnalizacyjna czestotliwosci [FrE]
13 t2 Lampka sygnalizacyjna czasu impulsu
14 Ae Lampka sygnalizacyjna Arcforce (charakterystyka
spawalnicza) > Patrz rozdziat 5.3.3
15 Prog Lampka sygnalizacyjna programu spawania > Patrz rozdziat 5.2
Wskazanie aktualnego numeru programu na wyswietlaczu danych spawania.
16 ted Lampka sygnalizacyjna czasu pradu korncowego
17 ﬁ"‘e Czas koncowego wyptywu gazu
18 led Lampka sygnalizacyjna pradu konhcowego
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Wyswietlacz urzgdzenia

Poz. [Symbol |Opis
19 tan Lampka sygnalizacyjna czasu opadania pradu
20 I, Lampka sygnalizacyjna pradu drugiego poziomu
4.2 Wyswietlacz urzadzenia
Nastepujgce parametry spawania moga by¢ wyswietlane przed spawaniem (wartosci zadane), w trakcie
(wartosci rzeczywiste) oraz po zakonczeniu spawania (wartosci Hold). Wskazanie wartosci Hold jest
wskazywane przez lampke sygnalizacyjng @ :
Parametry przed spawaniem w trakcie spawania po spawaniu
(wartosci zadane) (wartosci rzeczywiste) (wartosci Hold)
Prad spawania @ @@ @B
Parametry czasu @ @ ®
Parametry prgdéw @ @ ®
Czestotliwos¢, balans @ @ ®
Numer JOB @ ® ®
Napiecie spawania @ @ @
1 Nie do spawania elektrodg otulong.
21 Wskazanie wartosci rzeczywistej pradu spawania do spawania elektrodg otulong mozna wigczacé i
wyltgczaé parametrem .
Bl Zachowanie wskazania wartosci Hold mozna zdefiniowa¢ za pomocg parametrow daTIGi
dla spawania elektroda otulona.
Ustawienia dokonuje sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.11.
Parametry, ktére mozna ustawia¢ w przebiegu dziatania sterownika urzadzenia, 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.
4.3 Obstuga sterownika urzadzenia
431 Widok gtéwny
Po wigczeniu urzgdzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzgdzenia przechodzi do widoku
gldwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a wartos¢ zadana natezenia pradu (A) jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu
danych spawania. Na prawym wskazaniu widoczna jest, w zalezno$ci od wyboru, wartos¢ zadana
napiecia spawania (V). Po 4 sekundach sterownik powraca do widoku gtéwnego.
4.3.2 Ustawienie pradu spawania (bezwzgledne / procentowe)
Ustawienie pragdu spawania dokonuje sie pokrettem sterujgcym (Click-Wheel).
Ustawienie pragdu spawania moze odbywac sie procentowo (w zaleznosci od pradu gtéwnego) lub
bezwzglednie:
TIG: prad zajarzania, prad drugiego poziomu i prad konhcowy
MMA:  prad Hotstart
Wybér odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia przy uzyciu parametru > Patrz rozdziat 5.11.
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Obstuga sterownika urzgdzenia

4.3.3

43.4

43.5

4.3.6

Ustawianie parametréw spawania podczas przebiegu dziatania

Parametr spawania jest ustawiany w sekwenciji funkcjonalnej przez nacisniecie (wybér) i obrét (nawigacja
do zgdanego parametru) pokretta Click-Wheel. Poprzez kolejne naci$niecie wybrany parametr jest
dodawany do ustawienia (migajg wartos¢ parametru i odpowiednia lampka sygnalizacyjna). Przez
nastepne obrocenie 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
e M "1l | Zwiekszy¢ wartosé parametru
J U aby ponownie uzyskac¢ ustawienie fabryczne.
M - 1N _ | | Ustawienie fabryczne (przyktad wartosci = 20)
L L warto$¢é parametru jest optymalnie ustawiona
A g 1] | Zmniejszy¢ wartos¢ parametru
JUJ Loy aby ponownie uzyskac¢ ustawienie fabryczne.

Ustawianie rozszerzonych parametréw spawania (menu Expert)

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

Wybdr nastepuje przez dtugie nacisniecie (> 2 s) na Click-Wheel. Odpowiednie parametry / punkty menu
wybiera sie przez obracanie (nawigowanie) i naciskanie (potwierdzanie) na Click-Wheel.

Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)

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

Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawieh urzgdzenia. Wszystkie
elementy obstugi sg wytgczone przy aktywnej funkciji i zapala sie lampka sygnalizacyjna funkcji blokady.
Funkcja jest witgczana lub wylgczana przez dtugie nacisniecie (> 2 s) na przycisk [= .
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Spawanie metodg TIG
5 Opis funkciji

5.1 Spawanie metoda TIG

5.1.1 Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu) / ptukania wigzki przewodoéw
+ Powoli otworzy¢ zawér butli gazu.
» Otworzy¢ reduktor ci$nienia.

+  Wigczy¢ zrodio pradu za pomoca wytgcznika gtéwnego.
+ Ustawi¢ wydatek gazu na reduktorze cisnienia w zaleznosci od zastosowania.

» Test gazu mozna uruchomi¢ na sterowniku urzgdzenia przez nacisniecie przycisku ,Test gazu /
plukanie” ¥ > Patrz rozdziat 5.1.1.

Ustawienie wydatku gazu ostonowego (test gazu)

» Gaz ostonowy wyptywa przez okoto 20 s lub do ponownego nacisniecia przycisku.

Ptukanie dtugich wigzek przewodéw (ptukanie)

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

Zaroéwno zbyt mata jak rowniez zbyt duza ilo$¢ gazu ostonowego moze skutkowac¢ doprowadzeniem

powietrza do jeziorka spawalniczego i tym samym powodowac tworzenie sie porow. llos¢ gazu
ostonowego nalezy odpowiednio dopasowaé do zadania spawalniczego!

Wskazoéwka dotyczaca ustawiania: 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 skorygowac w razie potrzeby wydatek gazu:

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

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

5.1.1.1 Automatyka kohncowego wyplywu gazu

Przy witgczonej funkcji czas koricowego wyptywu gazu jest dopasowany przez sterownik urzgdzenia w
zalezno$ci od wydajnosci. Regulowany czas koncowego wyptywu gazu odnosi sie do maksymalnego
mozliwego natezenia pradu zrédta pradu i odpowiednio zmniejsza sie liniowo.

Przyktad: Przy aktywnej funkcji automatyki koncowego wyptywu gazu ustawiony zostat czas korncowego
wyptywu gazu na 10 s. Oznacza to: przy prgdzie spawania 230 A czas koricowego wyptywu gazu wynosi
10 s. Przy pradzie spawania 115 A czas koncowego wyptywu gazu jest skrécony do 5 s.

Funkcje automatyki czasu korncowego wyptywu gazu mozna wigczac lub wytgcza¢ w menu
konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11. Przy aktywnej funkcji, gdy wybrany jest czas koncowego
wyplywu gazu, to wyswietlane sg naprzemiennie parametry i dla trybu automatycznego.
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5.1.2

51.3

Wybér zadania spawalniczego

Poprzez ustawienie srednicy elektrody wolframowe;j sg optymalnie ustawione wstepnie proces
zajarzania TIG (energia zajarzania), funkcje urzgdzenia i granica pradu minimalnego. Przy matych
srednicach elektrody wymagana jest np. mniejsza energia zajarzania niz przy wiekszych srednicach
elektrod.

W razie potrzeby energie zajarzania > Patrz rozdziat 5.1.3 mozna réwniez dostosowac do kazdego
zadania spawalniczego (np. w celu zmniejszenia energii zajarzania w obszarze cienkiej blachy). Wraz z
wyborem s$rednicy elektrody ustalana jest granica prgdu minimalnego, ktéra z kolei ma wptyw na prad
zajarzania, prad gtéwny i prad drugiego poziomu. Ograniczenia prgdu minimalnego zapobiegajg
niestabilnemu tukowi przy niedopuszczalnie niskich natezeniach prgdu. W razie potrzeby ograniczenia
prgdu minimalnego mozna dezaktywowa¢ w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg parametru

> Patrz rozdziat 5.11. W przypadku noznej przystawki zdalnego sterowania granice pradu
minimalnego sg zasadniczo wytgczone.

%nch

Rys. 5-1

Korekta zajarzania

Energia zajarzania moze by¢ optymalizowana przez parametr Korekta zajarzania dla danego
zadania spawalniczego. Jesli konieczne jest ustawienie energii zajarzania poza istniejgcymi granicami
korekty, mozna to réwniez skonfigurowac recznie dla pradu zajarzania i czasu pradu

zajarzania > Patrz rozdziat 5.1.4.

Rys. 5- 2
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514

Reczne ustawienie zajarzania

Po wybraniu zajarzania specjalnego dezaktywowana jest zaleznos¢ granic prgdu minimalnego od
srednicy elektrody. Energie zajarzania mozna teraz ustawic¢ niezaleznie za pomocg parametréw pradu
zajarzania und czas zajarzania . Czas zajarzania jest ustawiany bezwzglednie w milisekundach.
Ustawienie pradu zajarzania rézni sie w wariantach ustawien i[GP2),

+ W wariancie prad zajarzania jest ustawiany w wartosciach bezwzglednych w amperach [A].

+ W wariancie prad zajarzania jest ustawiany w warto$ciach procentowych zaleznie od ustawionego
pradu gtéwnego.

Wybor i aktywacja parametréw do recznego ustawienia energii zajarzania odbywa sie za pomocg ,lewego

ogranicznika” przy ustawianiu $rednicy elektrody (warto$é minimalna > > 5P2)),

©
&
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5.1.4.1

Powtdrne zadania spawalnicze (JOB 1-100)

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

Za pomocg menedzera zadan JOB > Patrz rozdziat 5.6 mozna kopiowaé zadania spawalnicze do
dowolnej lokalizacji w pamieci lub przywracac do ustawien fabrycznych.

Ponadto zgdane zadanie JOB mozna przypisac do przycisku szybkiego dostepu (przycisk

ulubionych) > Patrz rozdziat 5.5.

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

Wybér

Przy wyborze lub gdy zostato wybrane jedno z powtérnych zadan spawalniczych, swieci sie lampka
sygnalizacyjna JOB.
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5.2 Programy spawania
Funkcja programéw spawalniczych jest wylgczona fabrycznie i musi by¢ aktywowana do uzycia w menu
konfiguracji urzgdzenia za pomocg parametru > Patrz rozdziat 5.11.
W kazdym wybranym zadaniu spawalniczym (JOB), > Patrz rozdziat 5.1.2, mozna ustawi¢, zapisa¢ i
wywota¢ 16 programow. W programie "0" (ustawienie standardowe) prad spawnia mozna ptynnie
regulowac w catym zakresie. W programach 1-15 mozna zdefiniowa¢ 15 r6znych pragdéw spawania
(tacznie z trybem pracy i funkcjg impulsowa).
Spawarka posiada 16 programow. Mozna je zmienia¢ podczas procesu spawania.
Zmiany pozostalych parametrow spawania podczas przebiegu programu majg wplyw na wszystkie
programy.
Zmiany parametréw spawalniczych sg natychmiast zapisywane w JOB!
Przyktad:
Numer programu Prad spawania Tryb pracy Funkcja impulsowa
1 80 A 2-takt Pulsacja wt.
2 70A 4-takt Pulsacja wyt.
Trybu pracy podczas spawania nie mozna zmieni¢. Jezeli zostanie uruchomiony program 1 (tryb pracy 2-
takt) pogram 2 pomimo ustawienia 4-taktu przejmuje ustawienia programu startowego 1 i jest
wykonywany do konca procesu spawania.
Funkcja impulsowa (pulsacja wyt., pulsacja wt.) i prady spawania przejmowane sg z odpowiednich
programoéw.
5.21 Wybor i ustawianie
// Prog
—
=
i
PG
o
Rys. 5- 5
5.2.2 Wyznaczanie liczby maksymalnie wywotywalnych programéw
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze zdefiniowaé maksymalng liczbe dostepnych programéw
(dotyczy wytacznie uchwytu spawalniczego). Fabrycznie dostepne jest wszystkie 16 programoéw.
W razie potrzeby mozna ograniczy¢ ich liczbe.
Aby ograniczy¢ liczbe programoéw prad spawania dla kolejnego, nie uzywanego programu musi
zostaé ustawiony na 0A. Jezeli np. uzywane sg tylko programy od 0 do 3, to w programie 4 prad
spawania nalezy ustawi¢ na 0A. Teraz na uchwycie spawalniczym dostepne sg programy od 0 do
3.
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5.2.3

5.2.3.1

Spawanie pragdem przemiennym
Spawanie aluminium i stopéw aluminium jest mozliwe dzieki okresowej zmianie biegunowosci przy
elektrodzie wolframowe;.

Biegunowos¢ ujemna (ujemna potfala) elektrody wolframowej jest przy tym odpowiedzialna za sposéb
wtapiania i ma mniejsze obcigzenie elektrody w poréwnaniu z dodatnig pétfalg. Ujemna poffala jest
réwniez nazywana ,zimng poffalg”.

Natomiast biegunowos$¢ dodatnia, czyli dodatnia pétfala, stuzy do rozbicia warstwy tlenku na powierzchni
materiatu (tzw. efekt czyszczenia). Jednoczesnie, z powodu silnego efektu cieplnego w przypadku
dodatniej poffali, topi sie koncowka elektrody wolframowej tworzac kulke (tzw. czasza kulista). Wielko$é
tej czaszy kulistej zalezy od dtugos$ci (ustawienie balansu > Patrz rozdziat 5.2.3.3 i amplitudy prgdu
(balans amplitudy > Patrz rozdziat 5.2.3.4) fazy dodatniej. Nalezy pamietaé, ze zbyt duza czasza kulista
moze prowadzi¢ do niestabilnego i rozproszonego tuku i w rezultacie mniejszej gtebokosci wtopienia. W
zwigzku z tym nalezy odpowiednio ustawi¢ zalezno$¢ miedzy amplitudg pradu a balansem zadania.

Przebiegi pradu przemiennego
Wyboér

R BRI

DC: 1 DCk .

AC -")\- AC ..O-.

i . -,:-\P ,:_J
g AC 5 AC 4’[’ ’_’_ I ,_,
® O,
Lron
- - \ J
‘_L [y
I-' NN
Rys. 5- 6

Wskazanie | Ustawienie / wybér

|; F Przebiegi pradu przemiennego '
/ U R = Prostokatny - Najwyzsze wprowadzenie energii (fabrycznie)

£ Al Trapezowy - Optymalny dla wiekszosci zastosowan
——————— Sinusowy - Niski poziom hatasu

' Wytgcznie w przypadku urzadzen do spawania prgdem zmiennym (AC).
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5.2.3.2 Funkcja formowania kulki
Funkcja formowania kulki zapewnia tworzenie optymalnej, kulistej czaszy, kiéra pozwala na uzyskiwanie
najlepszych wynikdw zajarzania i spawania podczas spawania pragdem przemiennym.
Warunkiem optymalnego formowania kulki sg spiczasto zeszlifowana elektroda (ok. 15 - 25°) i ustawiona
w sterowniku urzgdzenia $rednica elektrody. Ustawiona srednica elektrody wptywa na natezenie pradu do
formowania kulki i tym samym na wielkos$¢ kulki.
Nacisniecie przycisku formowania kulki powoduje aktywacije funkcji i sygnalizowanie jej przez miganie
odpowiedniej lampki sygnalizacyjnej. Natezenie pragdu mozna dopasowywac¢ indywidualnie za pomocg
parametru (+/- 30 A).

SR

DCx
AC

®

——

Balling

-

Po nacisnieciu wytacznika uchwytu funkcja jest uruchamiana przez zajarzanie jonizatorem (zajarzanie z
uzyciem jonizatora HF). Czasza kulista jest formowana, a nastepnie funkcja jest automatycznie konczona
po uptywie czasu koncowego wyptywu gazu.

Formowanie kulki nalezy wyprébowac na elemencie przyktadowym, poniewaz z powodu stopienia si¢ ew.
nadmiaru wolframu moze dojs¢ do zanieczyszczenia spoiny.

i N
START STOP
¥ 27777777 7)
=15 - 25°
A
Rys. 5-7
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5.2.3.3 Balans AC (optymalizacja efektu oczyszczania i sposobu wtapiania)

Wazne jest prawidtowe wybranie stosunku czasu (balansu) miedzy fazg dodatnig (efekt oczyszczania,
wielko$¢ czaszy kulistej) a fazg ujemng (gtebokos¢ wtopienia). Moze sie to rézni¢ od ustawienia
fabrycznego w zaleznosci od materiatu i zadania. Do tego konieczne jest ustawienie balansu AC.
Ustawienie wstepne (ustawienie fabryczne, ustawienie zerowe) balansu wynosi 65% i odnosi sie zawsze
do ujemnej potfali. Dodatnia poftfala jest odpowiednio dostosowywana (ujemna potfala = 65 %, dodatnia
potfala = 35 %).

E3)
+ |

I

I

I

I

I

I

| .
o
I

|

I

|

I

I

|

Rys. 5- 8

5.2.3.4 Balans amplitudy AC
Tak jak w przypadku balansu AC balans amplitudy AC pozwala ustawia¢ stosunek (balans) pomiedzy
dodatnig a ujemng péifalg. Zmienia sie przy tym balans w formie amplitud natezenia pradu.

Iy I I

+ <100 100 >100

Rys. 5- 9
Balans amplitudy AC moze zosta¢ ustawiony w menu Expert (TIG) w parametrze
> Patrz rozdziat 5.2.12.

Zwiekszenie amplitudy natezenia pradu w dodatniej pétfali optymalizuje zrywanie warstwy tlenku i
efekt oczyszczania.
Przy zwigkszeniu ujemnej amplitudy natezenia pradu zwiekszana jest wtopienie.
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5.2.3.5 Automatyka czestotliwosci AC

Aktywacja odbywa sie w przebiegu funkcji poprzez parametr czestotliwosci ar. Obracanie w lewo
powoduje zmniejszanie wartosci parametru tak dtugo, az na wyswietlaczu zostanie wskazany parametr
(czestotliwosci AC). Przy wtgczonej funkcji $wieci sie lampka sygnalizacyjna & .

Sterownik urzadzenia przejmuje regulacje lub ustawianie czestotliwosci pradu przemiennego w
zalezno$ci od ustawionego pradu gtdwnego. Im mniejszy jest prad spawania, tym wyzsza czestotliwos¢ i
na odwro6t. Przy nizszych pragdach spawania uzyskiwany jest bardziej skoncentrowany tuk swietiny o
stabilnym kierunku. Przy wysokich pragdach spawania minimalizowane jest obcigzenie elektrody
wolframowej, co zapewnia dtuzszg zywotnosc¢.

Przy zastosowaniu noznej przystawki zdalnego sterowania z tg funkcja liczba recznych ingerenc;ji
uzytkownika podczas procesu spawania jest redukowana do minimum.

A

/\

\ /
v
Rys. 5- 10
Wyboér
Rys. 5- 11
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5.2.3.6 Optymalizacja komutacji AC

5.24

5.2.4.1

Przy spawaniu AC wystepuje okresowa zmiana pomiedzy dodatnig a ujemng pétfalg. Ta zmiana
biegunowos¢ nazywana jest komutacjg. Wptywy zewnetrzne, takie jak niskostopowe materiaty
aluminiowe (np. Al 99,5) lub gazy trudne do jonizacji (mieszaniny Ar/He) mogg mie¢ negatywny wplyw na
komutacje, co moze prowadzi¢ do mniejszej stabilnosci fuku i wiekszego poziomu hatasu.
Zrédto pradu posiada inteligentng optymalizacje komutaciji, ktéra dzieli sie na tryb automatyczny (lewy
ogranicznik) i tryb reczny (1-100):
» tryb automatyczny (ustawienie fabryczne)
Standardowo optymalizacja komutac;ji jest ustawiona na ,Auto”. Dzieki temu zrédto pradu jest w stanie
oceni¢ komutacje i automatycznie zapewnia najwyzszg mozliwg stabilnos¢ tuku, bezpieczne wtopienie
i wolne od tlenkéw spoiny dla kazdego zadania spawalniczego. Tryb automatyczny jest preferowanym
wyborem dla prawie kazdego zastosowania.
» tryb reczny (1-100):
Jezeli w rzadkich przypadkach wynik w trybie automatycznym nie jest zadowalajgcy, to mozna
dostosowac optymalizacje komutacji w trybie recznym. Ponizsze przedstawienie schematyczne moze
stuzy¢ przy tym jako pomoc w ustawianiu.

E
B A 100

Soft Hard
Rys. 5- 12

Zajarzanie tuku

Rodzaj zajarzania (parametr [.F_]) mozna ustawi¢ w menu systemowym (przycisk [=). Intensywno$é
wysokiej czestotliwosci (parametr [FFL]) mozna dostosowaé w razie potrzeby w menu konfiguracji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11.

Zajarzanie wysoka czestotliwoscia

N

Rys. 5- 13

Luk elektryczny jest zajarzany bezdotykowo za pomoca impulséw zaptonowych wysokiego

napiecia:

a) Ustawic¢ 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 zalezno$ci od wybranego trybu pracy kontynuowany jest procesy spawania.

Zakonczenie spawania: zwolni¢ wigcznik uchwytu lub nacisna¢ i zwolnié w zaleznosci od
wybranego trybu pracy.

32
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5.24.2 Liftarc
a) b) c)
I
Rys. 5- 14

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
nastawionego pradu gtéwnego).

b) Oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby miedzy
kohcowkg 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 puscic¢ lub nacisnagé i pusci¢ w zaleznosci od wybranego trybu

pracy.

5.2.4.3 Wylaczenie przymusowe

Wylaczenie przymusowe kohczy proces spawania po uptywie czaséw generujgcych btgd i moze byc¢

aktywowane przez dwa stany:

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

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

W menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11 mozna wylgczy¢ lub ustawi¢ czas ponownego

zajarzania po przerwaniu tuku (parametr [£A)).
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5.2.5 Tryby pracy (przebieg dziatania)
5.2.5.1 Wyjasnienie symboli

Symbol |Znaczenie

Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1

Zwolnié wytgcznik uchwytu 1

Prad

Czas

Poczatkowy wyptyw gazu

Prad zajarzania

IRRe-|-||2]e

Czas startu

EUP Czas narastania pradu

Czas spawania punktowego

1 Prad gtéwny (prad minimalny do maksymalnego)

AMP

Prad drugiego poziomu / prad przerwy impulsu

AMP%

Czas impulsu

Czas przerwy impulsu

Prad impulsowy

Tryb pracy 4-taktowy: Czas opadania z prgdu gtéwnego (AMP) na prad drugiego poziomu
(AMP%)
TIG pulsacja termiczna: Czas opadania pradu z prgdu impulsowego na prad przerwy
impulsu

52 Tryb pracy 4-taktowy: Czas opadania z prgdu drugiego poziomu (AMP%) na prad gtéwny
(AMP)

TIG pulsacja termiczna: Czas opadania pradu z prgdu przerwy impulsu na prad impulsowy

Czas opadania pradu

Prad wypetniania krateru

Czas krateru korncowego

Koncowy wyptyw gazu

e = =) |
2 LRl

Balans

o~
)
=

T
-
laal

Czestotliwos¢
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5.2.5.2 Pracaw trybie dwutaktu
Przebieg

Edn-EED--CPEM  t

\

B R ataatatata ey
+

:

S O S

<GP -«ESE-ELPP T
Rys. 5- 15

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

+  Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ prgdu zajarzania [ St].

+  Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

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

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

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

drugiego poziomu (AMP%).

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

opadania ponownie do wartosci pradu gtéwnego AMP. Parametry [ moga by¢

dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.2.12.

Drugi takt:
» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

+ Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradultd-] do wartosci pragdu
wypetniania krateru (prad 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 podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetacza sie na
prace w trybie 2-taktu. Narastanie i opadanie prgdu sg wytgczone.
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5.2.5.3 Pracaw trybie czterotaktu

Przebieg
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1. takt

+ Nacisng¢ wylacznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczatkowego wyptywu gazu GP-].

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

» Prad spawania ptynie i natychmiast osigga nastawiong warto$¢ pradu zajarzania (tuk
poszukiwania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytgczona.

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

2, takt

Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1.

Prad spawania ro$nie zgodnie z nastawionym-czasem narastania pradu do pradu gtéwnego 7

(AMP).

Przelgczanie z pradu gidwnego AMP na prad drugiego poziomu (AMP%):

» Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 2 lub

» Dotknaé wytgcznika uchwytu 1 (tryby 1-6).

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

wytgcznik uchwytu 2, prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania do pradu

drugiego poziomu (AMP%).

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

opadania ponownie do wartosci prgdu gtéwnego AMP. Parametry i moga byé
dopasowywane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.2.12.

3. takt

» Nacisng¢ wylgcznik uchwytu 1.

* Prad gtéwny opada zgodnie z nastawionym-czasem opadania pradu do wartosci pradu
wypetniania krateru [ Ed],

Istnieje mozliwos¢ skrocenia przebiegu spawania od osiggniecia fazy pradu gtéwnego [ AMP przez

dotknigcie wytgcznika uchwytu 1 (odpada 3. takt).

4. takt

» Zwolni¢ wytgcznik uchwytu 1, tuk elektryczny gasnie.

« Zaczyna sie odliczanie ustawionego czasu koncowego wyptywu gazu GFE],

Przy podtgczonej noznej przystawce zdalnego sterowania urzgdzenie automatycznie przetacza 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 okre$lany wylgcznie przez
ustawione czasy procesu (nacisnigcie wytgcznika uchwytu w fazie wstepnego przeptywu gazu [E7-).

Do aktywaciji tej funkcji w sterowniku urzadzenia musi zosta¢ ustawiony dwumiejscowy tryb uchwytu
spawalniczego (11-1x). Funkcja moze zosta¢ w razie potrzeby zdezaktywowana (koniec spawania
pozostaje zachowany przez dotkniecie). W tym celu w menu konfiguracji urzgdzenia parametr musi
zostaé przestawiony na > Patrz rozdziat 5.11.
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5.2.5.4 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 ré6znych grubosciach. Poprzez
jednostronne zastosowanie mozliwe jest takze spawanie blach na profilach wydrgzonych, jak rury okragte
lub czterokatne. W przypadku punktowego spawania tukowego gérna blacha jest roztapiana przez tuk
Swietlny, a dolna nadtapiana. Powstajg ptaskie tuskowe zgrzeiny punktowe, ktére w widocznym obszarze
nie wymagajg zadnej lub tylko nieznacznej obrobki.

spotArc

spotmatic

Rys. 5- 17
Aby uzyskaé pozadany wynik czasy narastania i opadania pradu powinny by¢ ustawione na "0".

1. >

'y

&= ---
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';1:& 7 :
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N ' Yreneaens +—fEd);
i +—[GPr)sieEGE) »ie—{EDP «—[Edn}»+EEdrieTGPE» t
L L

Rys. 5- 18
Jako przykiad przedstawiono przebieg zajarzania wysoka czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.2.4.
Przebieg:
* Nacisngc¢ i przytrzymaé wytgcznik uchwytu.
+ Odliczany jest czas poczgtkowego wyptywu gazu.
»  Woysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i spawanym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.
» Plynie prad spawania i natychmiast osigga nastawiong wartosé pragdu zajarzania
+  Wysoka czestotliwos¢ zostaje wylgczona.
* Prad spawania narasta zgodnie z ustawionym czasem narastania prgdu do pradu gtéwnego [/
(AMP) .
Proces zostaje zakonczony po uptywie ustawionego czasu spotArc albo poprzez wczesniejsze zwolnienie
wigcznika palnika. Podczas aktywacji funkcji spotArc dodatkowo jest wigczana wersja impulsowania
Automatic. W razie potrzeby mozna dezaktywowac funkcje przez nacisnigcie przycisku spawania
impulsowego.
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5.2.5.5

spotmatic

W odréznieniu od trybu pracy spotArc tuk nie zajarza sie jak w przypadku tradycyjnej metody z chwilg
nacisniecia wigcznika uchwytu, lecz krétko po przytozeniu elektrody wolframowej do spawanego
przedmiotu. 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 sposdb ciggly. Ustawienie jest sterowane parametrem aktywacji procesu
w menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11:

+ Osobna aktywacja procesu (5P > [an_J):
Proces spawania wymaga przed kazdym zajarzeniem tuku ponownej aktywacji poprzez nacisniecie
wigcznika uchwytu. Aktywacja procesu zostaje automatycznie zakohczona po 30 s bezczynno$ci.
« Ciggta aktywacja procesu (557 > [oFF)):
Proces spawania zostaje aktywowany poprzez jednokrotne nacisniecie wigcznika uchwytu. Kolejne
zajarzenia fuku nastepujg po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego przedmiotu.
Aktywacja procesu zostaje zakonczona automatycznie poprzez ponowne nacisniecie wytacznika
uchwytu lub po 30 s bezczynno$ci.
Standardowo w przypadku spotmatic wtgczona jest osobna aktywacja procesu i krétki obszar ustawiania
czasu spawania punktowego.
Zajarzanie przez przyiozenie elektrody wolframowej mozna zdezaktywowaé w menu konfiguraciji
urzadzenia w parametrze 57, W tym przypadku ta funkcja dziata jak przy spotArc, mozliwe jest jednak
wybieranie zakresu ustaW|an|a czasu spawania punktowego w menu konfiguracji urzadzenia.
Ustawianie zakresu czasu odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg parametru
> Patrz rozdziat 5.11

i

J1 00.

ity tet

JuL spotmatic

spotArc

spotmatic

Rys. 5- 19
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@
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Jako przyktad przedstawiono przebieg zajarzania wysokg czestotliwoscig. Zajarzanie tuku Liftarc jest
réwniez mozliwe > Patrz rozdziat 5.2.4.

Wybor rodzaju aktywacji procesu spawania > Patrz rozdziaf 5.11.

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 (dotkngé¢), 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
koncéwka elektrody a materiatem spawanym powstat odstep ok. 2-3 mm. Gaz ostonowy wyptywa

zgodnie z ustawionym czasem poczgtkowego wyptywu gazu [EP-]. Nastepuje zajarzenie tuku i ptynie
ustawiony uprzednio prad zajarzania [5£].
@ Faza pradu gtéwnego zostaje zakonczona po uptywie ustawionego czasu spawanialt_F
punktowego.
® Whytgcznie przy dtugich czasach spawania punktowego (parametr = [oFF):
Prad spawania opada zgodnie z nastawionym czasem opadania pradu do wartos$ci pradu
wypetniania krateru [C£4],
® Zaczyna sie odliczanie czasu korncowego wyptywu gazu i proces spawania zostaje zakonczony.
Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego (nacisng¢ impulsowo), aby ponownie
aktywowac proces spawania (wymagane tylko w przypadku osobnej aktywacji procesu). Ponowne
przytozenie uchwytu koncowka elektrody wolframowej rozpoczyna kolejny proces spawania.
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5.2.5.6 Praca w trybie 2-taktu wersja C

« P> DR Ed— «— it

Rys. 5- 21

Pierwszy takt

+ Nacisng¢ wytgcznik uchwytu 1, odliczany jest czas poczagtkowego wyptywu gazu [EPr],

+ Wysokoczestotliwosciowe impulsy zajarzania przeskakujg pomiedzy elektrodg i obrabianym
przedmiotem, nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego.

+ Plynie pragd spawania i natychmiast osigga nastawiong wartos¢ pradu zajarzania [ 5£)(tuk
poszukiwania przy ustawieniu minimalnym). Wysoka czestotliwo$¢ zostaje wytaczona.

Drugi takt

+  Zwolni¢ wytacznik uchwytu 1.

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

Przez naci$niecie wylgcznika uchwytu 1 rozpoczyna sie opadanie (£5 ) z prgdu gtéwnego AMP do pradu
drugiego poziomu AMP%. Po zwolnieniu wylgcznika uchwytu rozpoczyna sie opadanie z pradu
drugiego poziomu AMP% do pradu gtéwnego AMP. Proces ten mozna powtarza¢ dowolng ilo$¢ razy.
Proces spawania jest koriczony przez przerwanie fuku przy pradzie drugiego poziomu (odsuniecie
uchwytu spawalniczego od obrabianego przedmiotu az do zga$niecia tuku, brak ponownego zajarzania
tuku).

Czasy opadania i moga byé ustawiane w menu Expert > Patrz rozdziat 5.2.12.
Ten tryb pracy musi zostaé dopuszczony (parametr [°tc]) > Patrz rozdziat 5.11.
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5.2.6

5.2.7

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
spawalniczym, np. podczas spawania recznego. Straty napiecia w wyniku zmniejszenia odlegto$ci
pomiedzy uchwytem a jeziorkiem spawalniczym kompensowane sg przez narastanie prgdu (amperoéw na
wolt - A/V) i na odwrét. Zapobiega to przyklejaniu sie elektrody wolframowej w jeziorku spawalniczym i
pozwala na zredukowanie wtrgcen wolframu.

Wyboér

Ustawienie

Ustawienie parametrow

Parametr activArc (regulacja) mozna indywidualnie dopasowa¢ do zadania spawalniczego (grubos$¢
blachy) > Patrz rozdziat 5.2.12.

TIG-Antistick

Funkcja poprzez wytgczenie pragdu 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 kohcowego wyptywu gazu.
Spawacz rozpoczyna nowy proces ponownie od pierwszego taktu. Uzytkownik moze wigczy¢ lub
wyltgczy¢ te funkcje (parametr [EAS)) > Patrz rozdziat 5.11.
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5.2.8 Spawanie impulsowe
Mozliwe jest wybieranie nastepujgcych wersji impulséw:

« $IL pulsacja termiczna (TIG-AC lub TIG-DC)
« ~ IL automatyka pulsacji (TIG-DC)
« acseecfL AC pulsacja (TIG-AC)

5.2.9 Pulsacja o wartosci sredniej

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

W przypadku pulsacji o wartosci sredniej nastepuje okresowe przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zosta¢ zadana wartos¢ srednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Ipuls), balans impulséw
(bAL) i czestotliwos¢ impulséw ([FrE]). Ustawiona warto$é $rednia pradu w amperach jest miarodajna,
prad impulsowy (lpuls) jest ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci sredniej
pradu (AMP).

Prad przerwy impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Wartos¢ ta jest obliczana przez sterownik
urzgdzenia, dzieki czemu zostaje zachowana wartos¢ srednia prgdu spawania (AMP).

Za pomocag parametru mozna w menu eksperta dostosowac ksztatt przebiegu impulsu do
istniejgcego zadania spawalniczego. Zwtaszcza w dolnym zakresie czestotliwosci regulowane ksztatty
impulsow pokazujg swoéj wplyw na charakterystyke tuku (wytgcznie TIG-DC).

I/AA
[PUIS — pr— e p— o
> 100%
AMP -f--- -
IPP | e e— -

Rys. 5- 24
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5.2.9.1

5.2.9.2

Pulsacja termiczna

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

Zbocza impulsu [ mogg by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.2.12.
|

F 3

= ; f
v 5 ] oo 2 v ] -+ t.;
ESH) [ 2 S2) E ]
Rys. 5- 25

Ustawienie czasu impulsu i przerwy impulsu

Rys. 5- 26

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 prgdu czestotliwosé
i balans impulséw w jeziorku spawalniczym generowane sg drgania, ktére pozytywnie wptywajg na
zdolno$¢ do pokonywania szczeliny powietrznej. Niezbedne parametry impulséw sg automatycznie
dobierane przez sterownik urzadzenia. W razie potrzeby mozna dezaktywowaé funkcje przez nacidniecie
przycisku spawania impulsowego.
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5.2.9.3 AC specjalnie
Jest stosowane np. do tgczenia ze sobg blach o réznej grubosci.
Ustawienie czasu impulsu

4

i

AC-Special

!

L

i

| —p————p

Rys. 5- 27

Zbocza impulsu [ moga by¢ ustawiane w menu Expert (TIG) > Patrz rozdziat 5.2.12.

5.2.9.4 Spawanie impulsowe podczas fazy narastania i opadania pradu

Funkcje impulsowg podczas fazy narastania i opadania pragdu mozna w razie potrzeby wytaczy¢
(parametr P5L)) > Patrz rozdziat 5.11.

I
PSL)=FF]

A

P5i)=(on ]

Y
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5.2.10 Uchwyt spawalniczy (warianty obstugi)

5.2.10.1 Tryb uchwytéw spawalniczych

Elementy obstugi (wtgczniki uchwytu lub przetgczniki kotyskowe) i ich funkcje mozna indywidualnie
dostosowac za pomocg réznych trybow uchwytu spawalniczego. Uzytkownik ma do dyspozycji do
szesciu trybdw. Mozliwosci funkcji sg opisane w tabelach dla odpowiednich typow uchwytow.

Objasnienie symboli uchwytu spawalniczego:

Symbol Opis

Q Nacisng¢ wiacznik uchwytu

@ Dotkng¢ witgcznik uchwytu

ﬂ_ﬁ@ Dotkng¢ witgcznik uchwytu, a nastepnie nacisngc ciggle
BRT 1, 2 Wigcznik uchwytu 1 lub 2

upP Zwiekszy¢ wartos¢ UP wigcznika uchwytu

DOWN Zmniejszy¢ wartos¢ DOWN wigcznika uchwytu

Ustawianie trybéw uchwytu spawalniczego odbywa sie w menu konfiguracji urzgdzenia za pomocg
parametréw konfiguracji uchwytu spawalniczego /-4’ > Tryb uchwytu spawalniczego ,Ead
” > Patrz rozdziat 5.11.

Wylacznie wymienione tryby sg celowe dla danych typéw palnikow.
Uchwyt spawalniczy z jednym wiacznikiem uchwytu

BRT1—O

Rysunek 5-29

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania WL. / WYL. ﬂ,

BRT 1 — 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) m

Uchwyt spawalniczy z dwoma witacznikami uchwytu lub przetagcznikiem kolyskowym
el

BRT 17OO7BRT 2

BRT 11|
BRT 21 |
Rysunek 5-30
Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania WL. / WYL. BRT 1 Q
Prad drugiego poziomu BRT 2 ! 1
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 1 @
Prad spawania WL. / WYL. BRT 1 Q
Zwiekszy¢ prad spawania (predkos¢é Up-/Down) BRT 2 ﬂ_ﬂ@
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) BRT 2 @ ’
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT 1 m
46 099-00T500-EW507
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Uchwyt spawalniczy z jednym wiacznikiem uchwytu i przyciskami Up/Down

I e U
BRT 10O
up ]
DOWN ]

Rysunek 5-31

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wt.. / WYL. Ik
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) ur
— 1
Zwiekszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania Wt.. / WYL. Ik
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) ﬂﬁ'
— 4
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok prgdu) DOWN Q
Uchwyt spawalniczy z dwoma witacznikami uchwytu i przyciskami Up/Down
BRT 17OOBRT 2
uP ]
DOWN ]
Rysunek 5-32
Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wt.. / WYL.. !
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) 0
Prad drugiego poziomu BRT 2 Q 1
Zwiekszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania WL. / WYL. U.
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) I
Prad drugiego poziomu BRT 2 ﬂ.
= 4
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok prgdu) DOWN Q
Test gazu BRT 2 Q 3s
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Uchwyt funkcyjny TIG, Retox XQ

=

i
oown- |

Rysunek 5-33

BRT 2
BRT 1

Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wt.. / WYL. !
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT @
Prad drugiego poziomu BRT 2 Q 1
Zwiekszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q
Prad spawania WL. / WYL. Q
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) BRT @
Prad drugiego poziomu BRT 2 Q
Zwiekszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) UP Q
Zmniejszy¢ prad spawania w krokach (skok pradu) DOWN Q 4
Przetgczanie pomiedzy skokiem pragdu a JOB BRT 2 @
Zwigkszy¢ numer JOB UpP Q
Zmniejszy¢ numer JOB DOWN Q
Test gazu BrRT2 | l3¢
Prad spawania WL. / WYL. Q
BRT 1

Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) 11kl
Prad drugiego poziomu BRT 2 Q
Zwiekszy¢ numer programu uUpP Q
Zmniejszy¢ numer programu DOWN Q 5
Przetgczanie pomiedzy programem a JOB BRT 2 @
Zwiekszy¢ numer JOB upP Q
Zmniejszy¢ numer JOB DOWN Q
Test gazu BRT 2 Q 3s
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Funkcja Obstuga Tryb
Prad spawania Wt.. / WYL. !
BRT 1 —
Prad drugiego poziomu (tryb 4-taktowy) @
Prad drugiego poziomu BRT 2 Q
Zwiekszy¢ bezstopniowo prad spawania (predkos¢ Up-/Down) UP Q
Zmniejszy¢ bezstopniowo prad spawania (predkos¢ Up-/Down) DOWN Q 6
Przetgczanie pomiedzy predkoscig Up/Down i numerem JOB BRT 2 m
Zwigkszyé numer JOB upP J
Zmniejszy¢ numer JOB DOWN Q
Test gazu BRT 2 Q 3s
5.2.10.2 Funkcja pracy krokowej (tryb krokowy wytacznika uchwytu)
Funkcja pracy krokowej: Krétkie nacisniecie impulsowe wytgcznika uchwytu w celu zmiany funkcji.
Ustawiony tryb pracy palnika okresla sposob dziatania.
Funkcje dotykowg mozna wybra¢ dla poczatku spawania za pomocg parametru i dla kohca spawania
za pomocg parametru oddzielnie dla kazdego trybu uchwytu. Przy aktywowanym parametrze nie
ma potrzeby dotykania na prad drugiego poziomu.
5.2.10.3 Predkos¢ Up/Down
Sposoéb dziatania
Nacisnac i przytrzymac przycisk Up:
Zwiekszenie pradu az do osiggniecia ustawionej na zrédle prgdu wartosci maksymalnej (prad gtéwny).
Nacisng¢ i przytrzymacé przycisk Down:
Zmniejszenie pradu az do osiggniecia wartosci minimalnej.
Ustawianie parametru predkosci Up/Down odbywa sie¢ w menu konfiguracji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11 i okresla szybko$¢ przeprowadzania zmiany pradu.
5.2.10.4 Skok pradu
Poprzez tryb krokowy odpowiedniego wytgcznika uchwytu mozna ustawia¢ prgd spawania z ustawianym
zakresem skoku. Wraz z kazdym nacisnieciem przycisku prad spawania przeskakuje do gory lub w dét o
ustawiong wartosc.
Ustawianie parametru skoku pradu odbywa sie w menu konfiguracji urzadzenia > Patrz rozdziat 5.11
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5.2.11 Nozna przystawka zdalnego sterowania RTF 1
5.2.11.1 Rampa startowa RTF

Funkcja Rampa startowa RTF zapobiega za szybkiemu i za wysokiemu wprowadzaniu energii
bezposrednio 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
pedat przystawki zdalnego sterowania do poziomu 50% drogi pedatu.

* Rampa startowa RTF wigczone: Prgd spawania rosnie liniowo (powoli) do poziomu ok. 100 A
+ Rampa startowa RTF wytgczone: Prad spawania przeskakuje od razu na poziom 100 A

Funkcja Rampa startowa RTF jest wigczana i wylgczana za pomocg parametru w menu konfiguracji
urzadzenia > Patrz rozdziat 5.11.

Ny S A

<« Ed
p—_
|
Rys. 5- 34
Wskazanie Ustawienie / wybor
F tL— Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.2.11.1
UL R e Prad spawania wykorzystujgc funkcjg liniowego wzrostu dochodzi do wartosci
zadanej pradu gtéwnego (ustawienie fabryczne)
------- Prad spawania przeskakuje natychmiast na zadang warto$¢ pradu gtéwnego
r P _ Czas poczatkowego wyptywu gazu
Lir
! ‘;k Prad zajarzania (procentowo, zaleznie od pradu giéwnego)
L
! E d Prad wypetniania krateru
UL 2 | Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od prgdu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.
r ID Czas koncowego wyptywu gazu
Lt
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5.2.11.2 Dziatanie RTF
Za pomoca tej funkcji sterowane jest dziatanie pradu spawania podczas fazy pradu gtéwnego.
Uzytkownik moze wybiera¢ pomiedzy dziataniem liniowym a logarytmicznym. Ustawienie logarytmiczne
nadaje sie w szczegolnosci do spawania z matymi natezeniami pragdu, np. w zakresie cienkich blach. To
dziatanie pozwala na lepsze dozowanie prgdu spawania.
Funkcja Dziatanie RTF moze by¢ przetagczana w konfiguracji urzgdzenia pomiedzy parametrami
dziatania linearnego a dziatania logarytmicznego (fabrycznie) > Patrz rozdziat 5.11.

% [A]

A

100 +
Friemi!n 3 g
75 + ’
50 + ““"E‘%
100%
25
I T T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Rys. 5- 35
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5.2.12 Menu ekspert (TIG)

W menu Expert zapisane sg parametry, ktére nie muszg by¢ regularnie ustawiane. Liczba
przedstawianych parametrow moze by¢ ograniczona np. przez wytgczong funkcje.
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Rys. 5- 36

Wskazanie Ustawienie / wybor

t C Czas opadania (prad giéwny na prad drugiego poziomu)
|

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

Ejb H Balans amplitudy > Patrz rozdziat 5.2.3.4

! o Optymalizacja komutacji AC > Patrz rozdziat 5.2.3.6
I

E) q ’U Parametr activArc > Patrz rozdziaf 5.2.6
LT ] | Ustawienie intensywnosci

Ksztatt impulsow
’U [y 0 P

[alad=1EEee twardy, prostokatny przebieg pradu, wysokie cisnienie tuku, ktore jednak
generuje gtosniejszy hatas tuku (fabrycznie)
=P prostokatny przebieg pradu z zaokragleniami, niski poziom hatasu, do
uniwersalnych zadan spawalniczych
SFk)eenee mocno zaokrgglony przebieg pradu, nizsze cisnienie tuku i niski poziom hatasu
tuku
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5.2.13 Poréwnanie rezystancji przewodu
Elektryczng rezystancje przewodu nalezy poréwnaé na nowo po kazdej wymianie akcesoriéw, takich jak
uchwyt spawalniczy czy zespolony przewdd posredni (AW), aby zagwarantowa¢ optymalne wiasciwosci
spawalnicze. Wartos$¢ rezystancji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zosta¢ 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 optymalizaciji
wihasciwoséci spawalniczych.
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1 Przygotowanie

+  Wytagczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg uchwytu spawalniczego.
» Poluzowac elektrode wolframowg i wyciggnac ja.
+  Wigczy¢ spawarke.

2 Konfiguracja

+ Nacisna¢ przycisk [= .

» Nacisngc¢ pokretto i wybra¢ parametr .

3 Poréwnanie / pomiar

+ Uchwyt spawalniczy z tulejkg zaciskowg przytozy¢, wywierajgc nieduzy nacisk, do czystego,
0oczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymaé wytgcznik uchwytu przez ok. 2 s.
Przez chwile poptynie prgd zwarciowy, w oparciu o ktéry zostanie okreslona i wyswietlona nowa
wartos¢ rezystancji przewodu. Wartos¢ 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 wartos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

4 Przywrécenie gotowosci do spawania

+  Wytgczy¢ spawarke.

* Ponownie zamocowac elektrode wolframowa w tulejce zaciskowe;.
* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

+  Wigczy¢ spawarke.

099-00T500-EWS07
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5.3 Spawanie elektrodg otulong

5.3.1 Wybér zadania spawalniczego
Zmiana parametréw pradu spawania jest mozliwe tylko wtedy, gdy nie ptynie prad spawania i nie
jest aktywny sterownik dostepu > Patrz rozdziaf 5.8

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

R

5.3.2 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- 39

kO

5.3.2.1 Wybér i ustawianie
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5.3.3 Arcforce
W procesie spawania funkcja Arcforce poprzez odpowiedni wzrost prgdu zapobiega przyklejeniu
elektrody w jeziorku spawalniczym. Przede wszystkim funkcja ta utatwia spawanie elektrodami
stapiajgcymi sie duzymi kroplami przy niskim natezeniu prgdu z krétkim tukiem.

Arcforce

Arcforce

Rys. 5- 41

5.3.4 Antistick

Us Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

Gdy elektroda pomimo Arcforce przywiera, urzgdzenie automatycznie
w ciggu ok. 1 s przetgcza sie na prgd minimalny. To zapobiega
wyzarzaniu sie elektrody. Sprawdzi¢ nastawienie prgdu spawania i
skorygowac zgodnie z zadaniem spawalniczym!

Antistick

Rys. 5- 42
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5.3.5 Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (zmiana bieguowosci)
Za pomoca tej funkcji uzytkownik moze elektronicznie przetgcza¢ biegunowos$¢ pradu spawania.

Np. w przypadku spawania réznymi typami elektrod, ktérych producent wymaga réznych biegunowosci,
mozliwe jest tatwe przetgczanie biegunowosci pradu spawania w sterowniku.
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Rys. 5- 43

5.3.6 Spawanie pragdem przemiennym

5.3.6.1 Automatyka czestotliwosci AC
Fraq.

Aktywacja odbywa sie w przebiegu funkcji poprzez parametr czestotliwosci nn. Obracanie w lewo
powoduje zmniejszanie warto$ci parametru tak dtugo, az na wy$wietlaczu zostanie wskazany parametr
(czestotliwosci AC). Przy wigczonej funkcji $wieci sie lampka sygnalizacyjna i .

Sterownik urzgdzenia przejmuje regulacje lub ustawianie czestotliwosci prgdu przemiennego w
zaleznosci od ustawionego pradu gtdéwnego. Im mniejszy jest prad spawania, tym wyzsza czestotliwos¢ i
na odwrét. Przy nizszych pradach spawania uzyskiwany jest bardziej skoncentrowany tuk swietiny o
stabilnym kierunku. Przy wysokich pragdach spawania minimalizowane jest obcigzenie elektrody
wolframowej, co zapewnia dtuzszg zywotnosc.

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

A

/\

[ ,
LN Bl

Rys. 5- 44
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Ograniczenie dtugosci tuku (USP)

5.3.7
5.3.7.1

5.4

Wyboér

Rys. 5- 45

Spawanie impulsowe

Pulsacja o wartosci sredniej

W przypadku pulsacji o wartosci $redniej okresowo wystepuje przetgczanie pomiedzy dwoma prgdami,
przy czym musi zostaé zadana wartosé $rednia prgdu (AMP), prad impulsowy (Iplus), balans (6AL)) i
czestotliwosé (F-E)). Ustawiona warto$¢ srednia w amperach jest miarodajna, prad impulsowy (Iplus) jest
ustalany poprzez parametr procentowo w stosunku do wartosci $redniej prgdu (AMP). Prad przerwy
impulsu (IPP) nie wymaga ustawiania. Ta wartosc¢ jest obliczana przez sterownik urzgdzenia, dzieki
czemu zostaje zachowana wartos¢ $rednia pradu spawania (AMP).

IIAA
IPUIS - — e e e o e e - — -
> 100%
AMP —peee
PP 4o f——
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. 1/1Hz=1s

= balans

Ograniczenie diugosci tuku (USP)

Funkcja ograniczania dtugosci tuku zatrzymuje proces spawania przy rozpoznaniu za wysokiego
napiecia tuku swietinego (niezwykle wysoki odstep pomiedzy elektrodg a obrabianym przedmiotem).
Funkcje te mozna wigczac lub wytgcza¢ w zaleznosci od metody spawania > Patrz rozdziat 5.11.
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Ulubione zadania JOB

5.5 Ulubione zadania JOB

Faworytami sg dodatkowe miejsca pamieci, aby np. zapisywac i w razie potrzeby tadowac czesto
uzywane zadania spawalnicze, programy i ich ustawienia. Stan faworytow (zatadowany, zmieniony, nie
zatadowany) jest sygnalizowany lampkami sygnalizacyjnymi.

+ Dostepnych jest tgcznie 5 faworytéw (miejsc pamieci) dla dowolnych ustawien.

» Sterownik dostepu moze byé dostosowany w razie potrzeby za pomocg przetgcznika kluczykowego
lub funkcji Xbutton.

1*} [2*] {3*] [4*] [5*]

®—.'- > o o o

Rys. 5- 47
Poz. | Symbol |Opis
1 5% Przycisk - faworyci JOB
e Krétkie nacisniecie przycisku: Ladowanie faworyta
e Dtugie nacisniecie przycisku (>2 s): Zapisanie faworyta
L Dtlugie nacisniecie przycisku (>12 s): Usuwanie faworyta
2 Lampka sygnalizacyjna statusu faworyta
e Lampka sygnalizacyjna swieci sie na zielono: Faworyt zatadowany,
ustawienia faworyta i aktualnego ustawienia urzadzenia sg identyczne
B Lampka sygnalizacyjna swieci na czerwono: Faworyt zatadowany, ale
ustawienia faworyta i aktualnego ustawienia urzadzenia nie sg identyczne
(np. zostat zmieniony punkt roboczy)
------------ Lampka sygnalizacyjna nie swieci sie: Faworyt nie zatadowany (np.
zmieniony numer JOB)

5.5.1 Zapisanie aktualnych ustawien do faworyta

Rys. 5- 48

* Przycisk miejsca pamieci faworyta przytrzymac nacidniety przez 2 s (lampka sygnalizacyjna statusu
faworyta swieci sie na zielono).

5.5.2 tadowanie zapisanego faworyta

Rys. 5- 49
» Nacisng¢ przycisk miejsca pamieci faworyta (lampka sygnalizacyjna statusu faworyta Swieci sie na
zielono).
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Organizacja zadan spawalniczych (menedzer JOB)

5.5.3 Usuwanie zapisanego faworyta

Rys. 5- 50

» Nacisng¢ przycisk miejsca pamieci faworyta i przytrzymac.
po 2 s lampka sygnalizacyjna statusu faworyta swieci sie na zielono
po dalszych 5 s lampka sygnalizacyjna miga na czerwono
po dalszych 5 s lampka sygnalizacyjna gasnie

» Zwolnié¢ przycisk miejsca pamieci faworyta.
5.6 Organizacja zadan spawalniczych (menedzer JOB)

5.6.1 Kopiowanie zadania spawalniczego (JOB)
Ta funkcja stuzy do kopiowania danych JOB aktualnie wybranego JOB do okreslonego docelowego JOB .
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Tryb oszczedzania energii (Standby)

5.6.2 Przywracanie zadania spawalniczego (JOB) do ustawien fabrycznych

Ta funkcja przywraca dane JOB wybieranego zadania spawalniczego (JOB) do ustawienh fabrycznych.

SR

=

Rys. 5- 52
5.7 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez diuzsze nacisniecie
ku > Patrz rozdziat 4 lub przez ustawiane parametru w menu konfiguracji urzadzenia (zalezny czasowo
tryb oszczedzania energii (557)) > Patrz rozdziat 5.11.
- W przypadku aktywnej funkcji oszczedzania energii na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich srodkowa czes$¢.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.
5.8 Kontrola dostepu
Sterownik urzgdzenia mozna zablokowaé w celu zabezpieczenia przed przypadkowym lub niepowotanym
przestawieniem. Blokada dostepu dziata w nastepujgcy sposob:
» Parametry i ich ustawienia w menu konfiguracji urzadzenia, menu Expert i w trakcie przebiegu
dziatania mogg byc¢ tylko przegladane, bez mozliwosci ich zmiany.
* Nie jest mozliwe przetgczanie metody spawania i biegunowosci pragdu spawania.
Parametry do ustawiania i blokady dostepu sg ustawione w menu konfiguraciji
urzgdzenia > Patrz rozdziat 5.11.
Aktywacja blokady dostepu
+ Ustalanie kodu blokady dostepu: Wybraé parametr [codl i ustali¢ kod liczbowy (0 - 999).
+ Aktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na aktywacje blokady dostepu loa 1.
Aktywacja blokady dostepu jest sygnalizowana lampka sygnalizacyjng "Aktywna blokada
dostepu" > Patrz rozdziat 4.
Usuwanie blokady dostepu
»  Whpisywanie kodu blokady dostepu: Wybra¢ parametr i wpisa¢ wczesniej ustalony kod liczbowy
(0 -999).
+ Deaktywacja blokady dostepu: Ustawi¢ parametr na deaktywacje blokady dostepu [oFFl. Blokada
dostepu moze zosta¢ wytgczona tylko przez wpisanie wczesniej wybranego kodu liczbowego.
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Uktad redukciji napiecia

5.9

5.10

Uktad redukciji napiecia

Przyrzad redukcji napiecia (VRD) stuzy do zwiekszania bezpieczenstwa szczegdlnie w niebezpiecznym
otoczeniu (jak np. stocznie, rurociagi, budownictwo podziemne).

Przyrzad redukcji napiecia jest wymagany w niektorych krajach i zalecany przez wewnatrzzaktadowe
przepisy bezpieczenstwa dotyczace zrodet prgdu spawania.

Lampka sygnalizacyjna VRD > Patrz rozdziat 4.1.2 Swieci sie, gdy przyrzad redukcji napiecia dziata
prawidtowo i napiecie wyjsciowe jest zredukowane do wartosci ustalonej przez odpowiednig norme (dane
techniczne).

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci

Warunkiem jest prawidlowe wykonanie zabezpieczenia sieciowego.

Przestrzegaé informacji na temat zabezpieczenia sieciowego!

Za pomoca tej funkcji mozna dostosowac urzgdzenie do budowlanego zabezpieczenia przylgcza
sieciowego. Pozwala to na przeciwdziatanie czestemu wyzwalaniu bezpiecznika sieciowego. Maksymalny
pobdr mocy przez urzgdzenie jest ograniczany przyktadowg wartoscig dla dostepnego zabezpieczenia
sieciowego (regulacja bezstopniowa).

Warto$é mozna ustawi¢ w menu konfiguracji urzagdzenia > Patrz rozdziat 5.11 za pomoca parametru [FUS/.
Funkcja automatycznie dopasowuje moc spawania do wartosci ponizej punktu krytycznego
odpowiedniego bezpiecznika.

W przypadku zastosowania bezpiecznika sieciowego 25 A odpowiedni wtyk sieciowy musi
zostac podfgczony przez wyspecjalizowanego elektryka.
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Menu konfiguracji urzadzenia

5.11

W menu konfigu

Menu konfiguracji urzadzenia

racji urzagdzenia dokonywane sg ustawienia podstawowe urzgdzenia.

5.11.1 Wybér, modyfikowanie i zapisywanie parametréw

&S
4

©*e

P g B P e B g Fr el B
Pr)| [LEnl| G77)| [Eod)| FFA)| [c¥ | [FE9)
PUL)| (ALS) |- 5E5)| [EPS)| FrElr [k )| e ]
59n)| RiE)| [5P)| EPE)| FFr) [EL |- (3FD)
p— Ts Ts e |e Te Ts e |e

RLEI| [PSL]| [wid)| [FcPl| FLal| (00
| ls ls | la ls
icol - di | FLE) [RLE
17| lord F5c| BEF)) LU,
i FA| GEJ FLUS
B  J |
0)

Rys. 5- 53
Wskazanie Ustawienie / wybor
f Wyjscie z menu
End Exit
a JCF Wylaczenie i ponowne wigczenie urzadzenia

Wymagane do przyjecia réznych parametréw konfiguracyjnych

Menu zrédta pradu

[l

R

Przetaczanie rodzaju zajarzania

------- zajarzanie wysoka czestotliwoscig
------- Liftarc

g

-

Intensywnosé wysokiej czestotliwosci

Skd) e ustawienie standardowe (ustawienie fabryczne)
------- zredukowana intensywnosc¢ wysokiej czestotliwosci

.

Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku > Patrz rozdziaf 5.2.4.3
Czas zaleznie od JOB (fabrycznie 5 s).
Funkcja wytgczona lub wartos¢ liczbowa 0,1 s - 5,0 s.
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Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie Ustawienie / wybér

,qEP Impuls regeneracyjny (stabilno$é czaszy) '

Efekt oczyszczania czaszy kulistej do konca spawania.

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
5 [} Przetaczanie zajarzania metoda TIG / z uzyciem jonizatora HF
TS I ey zajarzanie migkkie (fabryczne).
------- zajarzanie twarde.
5 b ’q Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 5.7
= ='" "} |Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wytgczone lub warto$¢ liczbowa 5 min. - 60 min.
u l'_ Ustaw. rezys. przewodéw > Patrz rozdziat 5.2.13
! Sterowanie dostepem - kod dostepu
£ 00]J |Regulacja: 000 do 999 (ustawienie fabryczne 000)

! Sterowanie dostepem > Patrz rozdziat 5.8
LOLC) |ga)em Funkcja wigczona
------- Funkcja wytaczona (ustawienie fabryczne)
[ 111  |Menu trybu pracy
cCl o
ID 'nln] Tryb programowy
L B |7 — funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wigczona
ID In]] Blokada programu (P0)
UL Program PO jest po zakonczeniu pracy blokowany przetgcznikiem kluczykowym. Mozna
przetgczac tylko pomiedzy programami od P1 do P15.
------- funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wigczona
5 ,:', Metoda obstugi
L T [ gy — synergiczne ustawienie parametréw (ustawienie fabryczne)
------ konwencjonalne ustawienie parametréw

D” S Menu wyswietlacza urzadzenia

Eﬁ Ustawianie systemu miar
------- Jednostki dlugo$ci w mm, m/min (system metryczny)

------- Jednostki dlugoéci w inch, ipm (system imperialny)

E,b q Ustawienie wartosci absolutnych (prad zajarzania, drugiego poziomu, koncowy i

= Hotstart) > Patrz rozdziat 4.3.2

------- Ustawienie pragdu spawania bezwzglednie

——————— Ustawienie pradu spawania, procentowo zalezny od prgdu gtéwnego
(ustawienie fabryczne)

Wartos¢ Hold TIG

------- wartos¢ Hold jest wyswietlana do momentu podjecia dziatania przez enkoder

obrotowy lub rozpoczecie spawania (ustawienie fabryczne)

I
r-u-
n-—
E

(G S—— wartos¢ Hold jest wyswietlana tylko przez zdefiniowany czas
------- funkcja wytgczona
,L, ! E Wartos¢ Hold spawania elektrodg otulong
L LA} o — wartos¢ Hold jest wyswietlana tylko przez zdefiniowany czas (ustawienie
fabryczne)
------- funkcja wytgczona

Menu procesu

-~
|
n
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Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie

Ustawienie / wyboér

51

Tryb pracy spotmatic > Patrz rozdziat 5.2.5.5
Zajarzanie przez dotkniecie obrabianego przedmioty

------- Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytaczona
S ‘,: S Regulacja czasu zgrzewania punktowego > Patrz rozdziat 5.2.5.5
------- 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
S 5 p Ustawienie aktywacji procesu > Patrz rozdziaf 5.2.5.5
= =" ) |l |- Osobna aktywacja procesu (ustawienie fabryczne)
------- Stata aktywacja procesu

Spawanie TIG puls (termiczne) podczas fazy narastania i opadania
pradu > Patrz rozdziat 5.2.9.4

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
[} Optymalizacja komutacji AC > Patrz rozdziat 5.2.3.6 !
P £0) |G Funkcja wtagczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
[ g Przebieg pradu AC
LIS B 7 j—— ustawienie reczne przebiegu pradu (ustawienie fabryczne)
AUE] wmmmmmmt synergia do natezenia pradu (moze by¢ uzywana tylko z x-connect)
'l' ,C ’q Przebieg pradu AC - rozszerzony
——————— funkcja wylaczona (ustawienie fabryczne)
——————— funkcja wigczona

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

OF Flameeee Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
! UD’ Dynamika impulsu zajarzania
L= B B |~y p— funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wytaczona

Ograniczenie dlugosci tuku > Patrz rozdziaf 5.4
------- Funkcja wigczona

------- Funkcja wytgczona
‘,: [} Menu konfiguracji palnika
o Ustawienie funkcji uchwytu spawalniczego
}: a Cl, Tryb uchwytu spawalniczego (ustawienie fabryczne 1) > Patrz rozdziat 5.2.10.1

Alternatywny start spawania - start krokowy
Obowigzuje od trybu 11 wzwyZ (koniec spawania pozostaje zachowany przez
dotkniecie).

------- Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona

Koniec dotkniecia przycisku > Patrz rozdziaf 5.2.10.2
------- funkcja wigczona
------- funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)

o Predkos¢ up/down > Patrz rozdziat 5.2.10.3
oo Zwiekszenie wartosci > szybka zmiana pradu
Zmniejszenie wartosci > wolna zmiana prgdu
Cl,l' Skok pradu > Patrz rozdziat 5.2.10.4

Ustawienie skoku pradu w amperach
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Menu konfiguracji urzadzenia ‘

Wskazanie Ustawienie / wybér
_ 1| |Wywotanie numeru JOB
™ L |Ustawianie maksymalnie wybranych zadar JOB dla uchwytu funkcyjnego Retox XQ
(ustawienie: 1 do 100, ustawienie fabryczne 10).
5 L | |JOB startowe
[y

£

Ustawienie pierwszego wywotywanego JOB (ustawienie: 1 do 100, ustawienie fabryczne

1),

Menu przystawki zdalnego sterowania

FFr

Rampa startowa RTF > Patrz rozdziat 5.2.11.1

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

Dziatanie RTF > Patrz rozdziaf 5.2.11.2
------- Dziatanie liniowe
Loll--m—-- Dziatanie logarytmiczne (ustawienie fabryczne)

Minimalne ustawienie pradu RTF- (AC)

1

P Przetaczanie biegunowosci pradu spawania '
S B Iy R zmiana biegunowosci na zdalnym sterowaniu RT PWS 1 19POL (ustawienie

fabryczne)
------- zmiana biegunowosci na panelu sterujgcym spawarki

! Menu chtodzenia uchwytu spawalniczego

COoL
T Tryb chlodzenia uchwytu spawalniczego

cC o AUE|-mmmeme Tryb automatyczny (ustawienia fabryczne)

——————— Ciaggle wtgczone
------- Ciggle wylgczone

Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia wytgczenia
Ustawienie 1-60 min. (ustawienie fabryczne 5 min)

me| (R
el

Granica btedu temperatury
Ustawienie 50 - 80 °C / 122 - 176 °F (ustawienie fabryczne 70 °C / 158 °F)

Monitorowanie przeptywu

------- funkcja wytaczona
------- funkcja wigczona (ustawienie fabryczne)

L |
[ T
(o D

Granica btedu przeptywu
Ustawienie 0,51- 2,01/ 0,13 gal - 0,53 gal (ustawienie fabryczne 0,6 1/ 0,16 gal)

<
LM
I~

Reset Cool
------- funkcja wigczona
——————— funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)

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

rES

Reset (przywracanie ustawien fabrycznych)

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

Reset zostaje wykonany po wyjsciu z menu (End)).

Odczyt wersji oprogramowania
ID magistrali systemowej oraz numer wersji oddzielone sg kropka.
Przyktad: 07.0040 = 07 (ID magistrali systemowej) 0.0.4.0 (numer wersiji)
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Menu konfiguracji urzadzenia

Wskazanie

Ustawienie / wyboér

AEL

Wyswietlanie komunikatow ostrzegawczych > Patrz rozdziaf 6.1

------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wtaczona

'%_F Ostrzezenie ochrony bezpiecznika
------- funkcja wylaczona (ustawienie fabryczne)
------- funkcja wigczona

FUS

Dynamiczne dopasowanie wydajnosci > Patrz rozdziat 5.10

5F

Menu parametréw specjalnych

] ‘,: Praca w trybie 2-taktu (wersja C) > Patrz rozdziat 5.2.5.6
CLEC) |Ga)om Funkcja wtgczona
------- Funkcja wytgczona (ustawienie fabryczne)
_D’ Wskazanie wartosci rzeczywistej pradu spawania > Patrz rozdziaf 4.2
FeO) |G Wskazanie wartosci rzeczywistej
——————— Wskazanie wartosci zadanej
Fn 1 Spawanie TIG puls (termicznie)
UBCER L [ | ryeme [ Funkcja wtgczona (ustawienie fabryczne)
OF Flammeees Wytgcznie do zastosowan specjalnych
] Spawanie drutem dodatkowym, tryb pracy 2
ooy ETI/E— Tryb pracy z dodatkowym drutem do zastosowan zautomatyzowanych, drut

podawany jest, gdy ptynie prad
------- Tryb 2-taktu (fabrycznie)
——————— Tryb 3-taktu
——————— Tryb 4-taktu

Il"r-
0
M

WIG-Antistick > Patrz rozdziaf 5.2.7

------- funkcja wt. (ustawienie fabryczne)
——————— funkcja wylaczona.
[l Regulator wartosci sredniej AC
% S B | e p— Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
'q‘q'q activArcPomiar napiecia
AL B [ P Funkcja wtaczona (ustawienie fabryczne)
------- Funkcja wytgczona
5 qul Blad na interfejsie do spawania zautomatyzowanego, styk SYN_A
="~ |eFF]ee- Synchronizacja AC lub gorgcy drut (ustawienie fabryczne)

——————— Sygnat btedu logiki negatywne;j
F5P] e Sygnat btedu logiki pozytywnej
------- Podiagczenie AVC (Arc voltage control)

.

Ograniczenie pragdu minimalnego (TIG) > Patrz rozdziat 5.1.2
W zaleznosci od ustawionej srednicy elektrody wolframowe;j

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

FAU

Szybkie przejmowanie napigcia sterujgcego (automatyzacja) 3
------- Funkcja wigczona

------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne)
! P Przetaczanie biegunowosci pradu spawania (dc+) przy TIG-DC '
U S I ey B Przetgczanie biegunowosci wolne
------- Przetgczanie biegunowosci zablokowane,

ochrona przed zniszczeniem elektrody wolframowej (ustawienie fabryczne).
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Opis funkciji

Menu konfiguracji urzadzenia ‘

Wskazanie

Ustawienie / wybér

LAS

Monitorowanie gazu
W zalezno$ci od potozenia czujnika gazu, zastosowania dyszy do pomiaru wydatku gazu
oraz fazy monitorowania podczas procesu spawania.

------- Funkcja wylgczona (ustawienie fabryczne).

(N 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 ciagte. Czujnik gazu pomiedzy butlg z gazem ostonowym z

zaworem gazu (z dyszg do pomiaru wydatku gazu).

oFE

Wykrywanie tuku dla przytbic spawalniczych (TIG)
Modulowana falisto$¢ dla lepszego wykrywania tuku
------- funkcja wytgczona

[ — $rednia intensywno$é

------- wysoka intensywno$é

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

6 Usuwanie usterek

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

6.1 Komunikaty ostrzegawcze

W zaleznosci od mozliwosci wyswietlania wyswietlacza urzadzenia, komunikat ostrzegawczy
przedstawiony jest w nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie

wyswietlacz graficzny

A

dwa wyswietlacze 7-segmentowe

REL

jeden wyswietlacz 7-segmentowy

A

Mozliwa przyczyna ostrzezenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer ostrzezenia (patrz tabela).
+ Jesli wystgpi kilka ostrzezen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.
» Ostrzezenie urzgdzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby przekazac je personelowi serwisowemu.

Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

1|Nadmierna temperatura Wkrétce moze nastgpi¢ wytgczenie na skutek nadmiernej
temperatury.

2|Zaniki poifali Sprawdzi¢ parametry procesowe.

3|Ostrzezenie przed chtodzeniem |Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetié poziom ptynu chtodzgcego.

uchwytu spawalniczego

Gaz ostonowy

Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym.

Przeptyw ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ min. natezenie przeptywu.

Rezerwa drutu

Na szpuli pozostato mato drutu.

Awaria magistrali CAN-Bus

Podajnik drutu nie podtgczony, bezpiecznik samoczynny silnika
podajnika drutu (zresetowa¢ wyzwolony automat przez
nacisniecie).

8|0Obwdd pradu spawania Indukcyjno$é obwodu prgdu spawania dla wybranego zadania
spawalniczego jest za wysoka.
9|Konfiguracja podajnika drutu  [Sprawdzi¢ konfiguracje DV.
10|Inwertor Jeden lub kilka inwerterow czesciowych nie dostarcza pradu
spawania.
11|Nadmierna temperatura ptynu |Sprawdzi¢ temperature i progi przetgczania. 12

chtodzgcego !

12

Nadzorowanie spawania

Wartosc¢ rzeczywista jednego parametru spawania znajduje sie
poza okreslonym polem tolerancji.

1

()

Btad kontaktowy

Rezystancja w obwodzie pradu spawania jest zbyt duza.
Sprawdzi¢ przytgcze masy.

14

Btad kompensaciji

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

15

Bezpiecznik sieciowy

Osiaggnieto limit mocy bezpiecznika sieciowego i zmniejsza sie
moc spawania. Sprawdzi¢ ustawienie bezpiecznika.

16

Ostrzezenie przed gazem
ostonowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.
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Ostrzezenie

Mozliwa przyczyna / Srodki zaradcze

17

Ostrzezenie przed gazem
plazmowym

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

18

Ostrzezenie przed gazem
formierskim

Sprawdzi¢ zasilanie gazem.

19|Ostrzezenie przed gazem 4 zarezerwowane

20|Ostrzezenie przed temperaturg |Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupetic¢ poziom ptynu chtodzgcego.
ptynu chtodzgcego

21|Nadmierna temperatura 2 zarezerwowane

22(Nadmierna temperatura 3 zarezerwowane

23(Nadmierna temperatura 4 zarezerwowane

24

Ostrzezenie przed przeptywem
ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ zasilanie ptynem chtodzgcym.
Sprawdzi¢ i ewentualnie uzupemié poziom ptynu chiodzacego.
Sprawdzi¢ przeptyw i progi przetgczania. 12

25|Przeptyw 2 zarezerwowane
26|Przeptyw 3 zarezerwowane
27|Przeptyw 4 zarezerwowane

28

Ostrzezenie przed koncem
zapasu drutu

Sprawdzi¢ podawanie drutu.

29|Brak drutu 2 zarezerwowane
30|Brak drutu 3 zarezerwowane
31|Brak drutu 4 zarezerwowane

32

Btad tachometru

Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu.

33

Nadmierne natezenie pradu
silnika podajnika drutu

Wykrycie nadmiernego natezenia pradu silnika podajnika drutu.

34

JOB nieznane

Nie dokonano wyboru zadania spawalniczego JOB, poniewaz
numer JOB jest nieznany.

35

Nadmierne natezenie pradu
silnika podajnika drutu Slave

Wykrycie nadmiernego natezenia pradu silnika podajnika drutu
Slave (system Push/Push lub naped posredni).

36

Btad tachometru Slave

Usterka podajnika drutu - trwate przecigzenie napedu drutu
(system Push/Push lub naped posredni).

37

Awaria magistrali FAST-Bus

Podajnik drutu nie podtgczony (zresetowaé bezpiecznik
samoczynny silnika podajnika drutu przez nacisniecie).

38

Niekompletne informacje o
komponentach

Sprawdzi¢ zarzgdzanie komponentami XNET.

39

Awaria potfali sieciowe;j

Sprawdzi¢ napiecie zasilajgce.

40

Za niskie napiecie sieci

Sprawdzi¢ napiecie zasilajgce.

41

Modut chtodzenia nie
rozpoznany

Sprawdzi¢ przytgcze chtodnicy.

47

1l tylko w przypadku serii urzgdzen XQ

Bateria (przystawka zdalnego
sterowania Bluetooth)

Niski poziom baterii (wymienic baterig)

21 wartosci i / lub progi przetgczania patrz dane techniczne.
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6.2 Komunikaty zakiocen (zrédto pradu)

Wyswietlanie mozliwego numeru btedu zalezy od serii urzadzenia i jego konstrukcji!

W zalezno$ci od mozliwosci wy$wietlania wyswietlacza urzadzenia, zaktécenie przedstawiane jest w

nastepujgcy sposob:

Typ wyswietlania - sterownik urzadzenia |Wskazanie
wyswietlacz graficzny I'I
dwa wys$wietlacze 7-segmentowe

Y ? Err
jeden wyswietlacz 7-segmentowy E

Mozliwa przyczyna zaktdcenia jest sygnalizowana przez odpowiedni numer zakitécenia (patrz tabela).

W razie wystgpienia btedu nastepuje wytgczenie modutu mocy.

» Zaktocenia urzadzenia nalezy odnotowac i w razie potrzeby podac je personelowi serwisowemu.

+ Jesli wystgpi kilka zaktdcen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

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

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

Resetowanie bledow (legenda kategorii)

A Komunikat btedu znika po usunieciu btedu.

B Komunikat btedu mozna zresetowac przez nacisniecie przycisku «.

Wszystkie pozostate komunikaty btedéw mozna resetowac tylko i wytgcznie poprzez wytgczenie i

ponowne wigczenie urzadzenia.

Btad (kategoria) Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze

3 A BIBlgd tachometru Usterka podajnika drutu Sprawdzi¢ potaczenia (przytacza,
przewody).
Trwate przecigzenie napedu Nie uktada¢ prowadnicy drutu w
drutu. ciasnych promieniach.
Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod
katem swobody ruchu.
4 A|Nadmierna temperatura|Przegrzane zrodio pradu Poczeka¢, az wtgczone urzgdzenie
ostygnie.
Wentylator zablokowany, Skontrolowaé wentylator, oczyscic¢
brudny lub uszkodzony. lub wymienié.
Zablokowany wlot lub wylot Skontrolowaé wlot lub wylot
powietrza. powietrza.
5|Przepiecie w sieci Napiecie sieciowe za wysokie [Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
i poréwnac z napieciami zasilania
zrddia pradu.
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Blad (kategoria)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

7 B|Brak ptynu mate natezenie przeptywu Dopetni¢ ptyn chtodzacy.
chodzacego Sprawdzi¢ przeptyw ptynu

chtodzacego - usunagé miejsca zgiec
W wigzce przewodow.
Dostosowa¢ prog przeptywu. 1]
Oczy$cié chtodnice wodna.

Pompa nie obraca sie Pokreci¢ watem pompy.

Powietrze w obiegu chiodziwa [Odpowietrzy¢ obieg ptynu
chtodzgcego.

Wigzka przewodéw nie Urzgdzenie wytgczy¢ i ponownie

napetniona catkowicie ptynem |wtgczyé > pompa pracuje > proces

chtodzacym. napetniania.

Praca z uchwytem Dezaktywowaé chtodzenie uchwytu.

spawalniczym chiodzonym Potgczy¢ doptyw i powrét ptynu

gazem.
chtodzacego za pomocg mostka
wezowego.

Awaria bezpiecznika Zresetowac bezpiecznik

samoczynnego @ samoczynny.

8 A~ B|Blgd gazu ostonowego |Brak gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem

ostonowym.

Za niskie cisnienie wstepne.

Usung¢ miejsca zgie¢ w wigzce
przewodow (wartos$¢ zadana: 4-6 bar
cisnienia wstepnego).

Przepiecie wtérne

Przepigcie na wyjsciu: usterka
inwertora

Zamowic serwis.

10

Zwarcie doziemne

Potaczenie pomiedzy drutem

Usungc¢ potgczenie elektryczne.

(btad PE) spawalniczym a obudowg
urzgdzenia
11 A B|Szybkie wytgczenie Cofniecie sygnatu logicznego  |Usung¢ btad w nadrzednym
~Robot gotowy” w trakcie sterowniku.
procesu.
16 AlLuk pilotujgcy ogolnie  |Btgd obwodu wytgczenia Sprawdzi¢ obwdd wytgczenia

awaryjnego

awaryjnego.

Btad temperatury

Patrz opis btedu 4.

Zwarcie w uchwycie
spawalniczym

Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy.

Zamowié serwis

17 B|Btad zimnego drutu Patrz opis btedu 3. Patrz opis btedu 3.
18 B|Btad gazu plazmowego |Brak gazu Patrz opis btedu 8.
19 B|Btad gazu ostonowego |Brak gazu Patrz opis btedu 8.
20 B|Brak ptynu Patrz opis btedu 7. Patrz opis btedu 7.
chtodzgcego
22 A|Nadmierna temperatura|Przegrzany ptyn chtodzgcy B! |Poczekaé, az wigczone urzgdzenie

ptynu chtodzgcego "

ostygnie.

Wentylator zablokowany,
brudny lub uszkodzony.

Skontrolowaé wentylator, oczyscic¢
lub wymienié.
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Blad (kategoria)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

Zablokowany wilot lub wylot Skontrolowaé wlot lub wylot
powietrza. powietrza.
23 A|Nadmierna temperatura|Przegrzane zewnetrzne Poczekac, az wigczone urzadzenie
dtawika wysokiej urzadzenie zaptonowe wysokiej |ostygnie.
czestotliwosci czestotliwosci
24B|Blad zajarzania tuku  [Luk pilotujgcy nie moze Sprawdzi¢ wyposazenie uchwytu
pilotujgcego zajarzac sie. spawalniczego.
25 B|Btad gazu Brak gazu Patrz opis btedu 8.
formierskiego
26 A|Nadmierna temperatura|Przegrzany modut tuku Patrz opis btedu 4.
modutu fuku pilotujgcego
pilotujgcego
32|Btad >0 ["] Nieprawidtowy pomiar pradu Zamowic¢ serwis.
33(Btad Uakt I'! Nieprawidtowy pomiar napiecia |Usung¢ zwarcie w obwodzie pradu
spawania.
Usuna¢ zewnetrzne napiecia
czujnika.
Zamoéwi¢ serwis.
34|Btad w uktadzie Btad kanatu A/D- Urzadzenie wytaczy¢ i ponownie
elektronicznym wigczy¢.
Zamoéwi¢ serwis.
35|Btad w uktadzie Bfad zbocza sygnatu Urzadzenie wytaczyé i ponownie
elektronicznym wigczyc.
Zamoéwic serwis.
36/[51-Btad [E-Naruszone warunki. Urzadzenie wylgczy¢ i ponownie
wigczyc.
Zamoéwic serwis.
37|Btad w uktadzie Btad temperatury Poczekaé, az wigczone urzadzenie
elektronicznym ostygnie.
38|Btad lakt [ Zwarcie w obwodzie pradu Usung¢ zwarcie w obwodzie prgdu
spawania przed spawaniem. spawania.
Zamoéwi¢ serwis.
39|Btad w uktadzie Przepigcie wtérne Urzadzenie wytgczy¢ i ponownie
elektronicznym wigczyé.
Zamoéwi¢ serwis.
40|Btad w uktadzie Btad I1>0- Zamowic serwis.
elektronicznym
47 B|Btad Bluetooth - Uwzgledni¢ dotgczong dokumentacje
dotyczgcg funkcji Bluetooth.
48 B(Btad zajarzania Brak zajarzania przy starcie Sprawdzi¢ podawanie drutu
procesu (urzadzenia Sprawdzi¢ przytgcza przewodow
automatyczne). o i
obcigzenia w obwodzie pradu
spawania.
W razie potrzeby oczy$cic przed
spawaniem skorodowane
powierzchnie przedmiotu
obrabianego.
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Blad (kategoria)

Mozliwa przyczyna

Srodki zaradcze

49 B|Przerwanie tuku

Podczas spawania ze
zautomatyzowanym systemem
nastgpito przerwanie tuku.

Sprawdzi¢ podawanie drutu.

Dostosowac predkos¢ spawania.

50 B|Numer programu

Btad wewnetrzny

Zamowic serwis.

51 A|Wyt. awaryjne

Obwad elektryczny wyt.
awaryjnego zrodfa pradu zostat
aktywowany.

Z powrotem dezaktywowac obwod
wyt. awaryjnego (zwolni¢ obwaod
zabezpieczajacy).

52|Brak urzgdzenia
podawania drutu

Po wigczeniu
zautomatyzowanego systemu
nie zostat rozpoznany zaden
podajnik drut (DV).

Skontrolowaé lub podtgczy¢
przewody sterujgce podajnikow
drutu-;

skorygowac numer identyfikacyjny
automatycznego podajnika drutu
(przy 1DV: zapewni¢ numer 1; przy
2DV jeden podajnik drutu z numerem
1ijeden podajnik z numerem 2).

53 B|Brak podajnika drutu 2

Nie rozpoznany podajnik drutu
2.

Sprawdzi¢ potgczenia przewodow
sterujgcych.

54(Btad VRD

Btad redukcji napiecia biegu
jatowego.

W razie potrzeby odtgczy¢ obce
urzadzenie od obwodu pradu
spawania.

Zamowic serwis.

55 B|Nadmierne natezenie

pradu w napedzie
podawania drutu

Wykrycie nadmiernego
natezenia pradu w napedzie
podawania drutu.

Nie uktadac prowadnicy drutu w
ciasnych promieniach.

Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod
katem swobody ruchu.

56(Zanik fazy

Zanik jednej fazy napiecia
sieciowego.

Sprawdzi¢ przytgcze sieciowe, wtyk
sieciowy oraz bezpieczniki sieciowe.

57 B|Btad tachometru Slave

Usterka podajnika drutu (naped
Slave-).

Sprawdzi¢ przytgcza, przewody,
potaczenia.

Trwate przecigzenie napedu
drutu (naped Slave-).

Nie uktada¢ prowadnicy drutu w
ciasnych promieniach.

Sprawdzi¢ prowadnice drutu pod
katem swobody ruchu.

58 B(Zwarcie

Sprawdzi¢ obwdéd pradu
spawania pod katem zwar¢.

Sprawdzi¢ obwéd pradu spawania.

Uchwyt spawalniczy odktadac na
izolowanym podfozu.

59(Urzadzenie
niekompatybilne

Do systemu podtgczono
niekompatybilne urzgdzenie.

Odtgczyé urzgdzenie
niekompatybilne od systemu.

60|Niekompatybilne
oprogramowanie

Oprogramowanie urzgdzenia
jest niekompatybilne.

Zamowié serwis.

6

-—

Nadzorowanie
spawania

Wartosc¢ rzeczywista jednego
parametru spawania lezy poza
okreslonym polem toleranciji.

Przestrzegac¢ pola toleranciji.

Dostosowac¢ parametry spawania.

62|Komponenty
systemu []

Nie znaleziono komponentu
systemu.

Zamowié serwis.

63(Btad napiecia
sieciowego

Napiecie robocze i sieciowe sg
niekompatybilne

Sprawdzi¢ i dostosowac napiecie
robocze i sieciowe
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6.3

6.4

1l tylko w przypadku serii urzgdzen XQ.
121 oprocz serii urzgdzen XQ.
Bl wartosci i / lub progi przetgczania patrz dane techniczne.

Przywracanie fabrycznych ustawien parametréw spawalniczych

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

W celu przywrdcenia ustawien fabrycznych parametréw spawania lub urzgdzenia mozna w menu
serwisowym wybraé¢ parametr > Patrz rozdziat 5.11.
Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

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

099-00T500-EW5S07
15.07.2021 75



Zatacznik ewmn
Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania

7 Zalacznik

7.1  Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania
7.1.1 Spawanie metoda TIG

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
T <
3 S P

3 |8 3 |£ =

¥ n = S S
Czas poczatkowego wyplywu gazu 0,5 S 0 - 20
Srednica elektrody (metryczna) 2,4 mm 1,0 - 4,8
Srednica elektrody (imperialna) 93 mil 40 - 187
Optymalizacja zajarzania 100 % 25 - 175
Prad zajarzania (procent od [_)) 50 % 1 - 200
Prad zajarzania (absolutnie, zaleznie od zrodta pradu) | SE - A - - -
Czas startu 0,01 S 0,01 - 20,0
Czas opadania (czas z dol i) 0,00 s 0,00 - 20,0
Prad gtéwny (zaleznie od zrodta pradu) - A - - -
Czas opadania (czas z[__{do 2 0,00 s 0,00 - 200
Czas opadania (czas z dol i) 0,00 s 0,00 - 200
Prad drugiego poziomu (procent od [ ) 50 % 1 200
Prad drugiego poziomu (absolutnie, zaleznie od zrédta - A - -
pradu)
Czas opadania (czas z[_/ do [ £d]) 0,00 s 0,00 - 20,0
Prad koncowy (procent od /) 20 % 1 - 200
Prad koncowy (absolutnie, zaleznie od zrédta pradu) - A - - -
Czas pradu kohcowego 0,01 s 0,01 - 20,0
Czas koncowego wyptywu gazu LPE 8 s 0,0 - 40,0
activArc (zaleznie od pradu giéwnego) 0 - 100
zadania spawalnicze (JOB) Job 1 1 - 100
Czas spotArc 2 s 0,01 - 20,0
Czas spotmatic (5£5] > [on ) 200 ms 5 - 999
Czas spotmatic (5£5] > [oFF]) 2 s 0,01 - 20,0
Miejsca pamieci JOB cPu - 1 100
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7.1.1.1 Parametry impulséow

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
©
° =
3 s | . g
2|8 3| £ =
X 7] = € S
Prad impulsowy (pulsacja o wartosci sredniej) 140 % 1 200
Czas impulsu (pulsacja termiczna) 0,01 s 0,00 - 20,0
Czas przerwy impulsu (pulsacja termiczna) 0,01 S 0,00 - 20,0
Balans impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, AC i 50,0 % 0,1 - 999
DC)
Czestotliwos¢ impulsow (pulsacja o wartosci 2,00 Hz 0,10 - 20000
sredniej, DC)
Czestotliwosé impulséw (pulsacja o wartosci F-E 2,00 Hz 0,10 - 5,00
sredniej, AC)
7.1.1.2 Parametry pradu przemiennego
Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
©
° =
3 S “
3|8 3 |¢ E
4 n - € £
Balans 65 % 40 - 90
Czestotliwosc¢ 50 Hz 30 - 300
Optymalizacja komutacji I co auto 1 - 100
balansu amplitudy RbA 100 % 70 - 160
7.1.2 Spawanie elektrodami otulonymi
Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
]
° =
3 g | . g
3 |S T |£ e
4 n = S €
Prad Hotstart (procent od [ /) 120 % 1 - 200
Prad Hotstart (absolutnie, zaleznie od zrédta pradu) I hE - A - - -
Czas Hotstart EhE 0,5 ] 0,0 - 10,0
Prad gtéwny (zaleznie od zrédta pradu) i - A - - -
Arcforce 0 -40 - 40
Miejsca pamieci JOB - 102 - 108
Miejsca pamigci JOB (CEL) cPJ - 109 - 116
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71.2.2

Parametry impulséw

Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
©
T £
3 g | . g
3|8 3 |¢ E
X n - £ £
Prad impulsowy (pulsacja o wartosci sredniej) 142 1 - 200
Balans impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, AC i 30 % 0,1 - 999
DC)
Czestotliwos¢ impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, 1,2 Hz 0,1 - 500
DC)
Czestotliwos¢ impulséw (pulsacja o wartosci sredniej, | [F-F 1,2 Hz 0,1 - 5
AC)
Parametry pradu przemiennego
Nazwa Wskazanie Zakres regulacji
©
T £
3 g | . g
3|8 3 |£ E
X 7] - £ £
Czestotliwosé F-E 100 Hz 30 - 300
Balans 60 % 40 - 90
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7.1.3 Parametry globalne

Nazwa Wskazanie Zakres regulaciji
T 2
s 2 i

318 %% E

X n ) £ £
Standby 20 m 5 - 60
Ponowne zajarzanie po przerwaniu tuku Job s 0,1 - 5
Tryb pracy uchwytu 1 - 1 - 6
Predkos¢ up/down 10 - 1 1 100
Skok pradu 1 A 1 - 20
Wywotanie numeru JOB ord 100 - 1 - 100
JOB startowe 1 - 1 100
Prad minimalny noznej przystawki zdalnego 10 A 3 - 50
sterowania (AC)
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, czas op6znienia 7 - 1 - 60
wylaczenia
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu 70 C 50 - 80
temperatury
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu 158 F 122 - 176
temperatury (imperialna)
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu Flo 0,6 I 0,5 - 2,0
przeptywu
Chtodzenie uchwytu spawalniczego, granica btedu 0.16 gal 013 - 0.53
przeptywu (imperialna)
Dynamiczne dopasowanie wydajnosci 16 - 10 - 32
Wykrywanie tuku dla przytbic spawalniczych (TIG) oPE 0 - 0 - 2
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7.2 Wyszukiwanie punktéw handlowych

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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