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Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE

Przeczytac instrukcje eksploataciji!

IlllJl Przestrzeganie instrukcji eksploatacji pozwala na bezpieczng prace z uzyciem naszych

produktow.

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

* Przestrzegac¢ przepiséw BHP oraz regulacji krajowych!

» Instrukcje eksploatacji nalezy przechowywaé w miejscu zastosowania urzadzenia.

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

Muszg by¢ zawsze dobrze widoczne i czytelne.

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

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

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

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

Odpowiedzialno$¢ zwigzana z eksploatacjg urzgdzenia ogranicza sie wytgcznie do dziatania
urzgdzenia. Wszelka odpowiedzialnos¢ innego rodzaju jest wykluczona. Wytgczenie
odpowiedzialnosci akceptowane jest przez uzytkownika przy uruchomieniu urzgdzenia.
Producent nie jest w stanie nadzorowa¢ stosowania sie do niniejszej instrukcji, jak réwniez
warunkow i sposobu instalacji, uzytkowania oraz konserwacji urzadzenia.

Nieprawidtowo przeprowadzona instalacja moze doprowadzi¢ do powstania szkéd materialnych
i stanowi¢ zagrozenie dla 0sdb. Z tego wzgledu nie ponosimy odpowiedzialnosci za straty,
szkody lub koszty bedgce wynikiem nieprawidtowej instalaciji, niewtadciwego sposobu
uzytkowania i konserwaciji lub gdy sg z nimi w jakikolwiek sposdb zwigzane.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralie 8
56271 Miindersbach Niemcy
Tel: +49 2680 181-0 , Faks: -244
e-mail: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Prawa autorskie do niniejszej dokumentacji pozostajg wtasnoscig producenta.

Powielanie, takze w czesci, wytgcznie za pisemng zgoda.

Tres¢ niniejszego dokumentu zostata doktadnie sprawdzona i zredagowana, zastrzegamy sobie jednakze
prawo do zmian, bteddéw pisarskich oraz pomytek.
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Dla wtasnego bezpieczenstwa
Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

2 Dla wtasnego bezpieczenstwa
2.1 Informacje dotyczace korzystania z instrukcji obstugi

A NIEBEZPIECZENSTWO

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

bezposrednie ryzyko ciezkich obrazen lub $mierci oséb.

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

» Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

A OSTRZEZENIE

Zasady pracy lub eksploatacji, ktére muszg by¢ $cisle przestrzegane, aby wykluczy¢

ryzyko ciezkich obrazen lub Smierci oséb.

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

* Ponadto na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

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

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

» Na zagrozenie wskazuje piktogram umieszczony na brzegu strony.

[~  Specyfikacje techniczne, ktorych musi przestrzegac¢ uzytkownik, aby unikng¢ 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¢ ztacze wtykowe przewodu pradu spawania w odpowiednie gniazdo i zablokowad.

2.2  Objasnienie symboli

Symbol | Opis Symbol | Opis
I |Szczegodlne informacje techniczne, nacisng¢ i zwolni¢ /naciska¢ impulsowo
ktére muszg byc¢ przestrzegane przez / dotkngé
uzytkownika.
Wytaczy¢ urzadzenie zwolni¢

WS

Wigczy¢ urzadzenie nacisngé i przytrzymac

przetaczy¢

btednie / nieprawidtowo obrocié

poprawnie / prawidtowo Wartosc liczbowa - ustawiana

NESIEIENE

Qe ©®

Wejscie <1, |Lampka sygnalizacyjna swieci na
"P" zielono
Nawiguj ¢ % o [Lampka sygnalizacyjna miga na zielono
‘O
[ ] ° L )
099-0M37XK-EW507 5
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Dla wtasnego bezpieczenstwa

Czesc¢ kompletnej dokumentac;i
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Symbol | Opis Symbol | Opis
1 | Wyjscie 1, [Lampka sygnalizacyjna swieci na
g -(D- | czerwono
J L4 1 A
Prezentacja wartosci czasu (przyktad: e % o |[Lampka sygnalizacyjna miga na
7 -) |4 s odczekac / nacisngc) 'C" czerwono

Przerwanie prezentacji menu
(mozliwos¢ dalszych ustawien)

Narzedzie nie jest konieczne / nie
uzywac

2.3 Czes¢ kompletnej dokumentacji

Narzedzie jest konieczne / uzyé

Ta instrukcja eksploatacji jest czescig kompletnej dokumentacji i obowigzuje wylgcznie razem z
wszystkimi dokumentami czesciowymi! Nalezy przeczytac i przestrzegac instrukcji eksploatacji
wszystkich komponentow systemu, a w szczegolnosci wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa!

Poz. [Dokumentacja

A.1 |Podajnik drutu

A.2 |Instrukcja przebudowy opcji

A.3 | Zrédto pradu

A.4 | Chiodnica, przektadnik napieciowy, skrzynka na narzedzia itp.

A5 [Wobzek transportowy

A.6 |Uchwyt spawalniczy

A.7 |Przystawka zdalnhego sterowania

A.8 |[Sterownik

A Kompletna dokumentacja

099-0M37XK-EW507
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ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujgcymi urzgdzeniami

3 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
A OSTRZEZENIE

§ Zagrozenia w przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

Urzadzenie zostato wykonane zgodnie z aktualnym stanem techniki oraz

obowigzujacymi przepisami i normami odnosnie zastosowania w przemysle i

rzemiesInictwie. Jest ono przeznaczone tylko do spawania okreslonego na tabliczce

znamionowej. W przypadku uzycia niezgodnie z przeznaczeniem ze strony urzadzenia

mogq pojawic sie zagrozenia dla ludzi, zwierzat oraz przedmiotéw materialnych. Za

wszelkie szkody wynikle z takiej sytuacji producent nie ponosi odpowiedzialnosci!

* To urzgdzenie moze by¢ stosowane wylgcznie zgodnie z przeznaczeniem i przez
przeszkolony oraz wykwalifikowany personel!

* Nie dokonywac¢ zadnych zmian i przerébek w urzadzeniu!

3.1 Uzytkowanie i eksploatacja wytgcznie z nastepujacymi urzgdzeniami
Ten opis odnosi sie wytgcznie do urzgdzen ze sterownikiem urzadzenia M3.7X-K.

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

3.3 Wersja oprogramowania
Niniejsza instrukcja opisuje nastepujgcg wersje oprogramowania:
1.0.9.0

13> Wersja oprogramowania sterownika urzgdzenia mozna wyswietlic w menu konfiguracji
urzgdzenia (menu Srv) > Patrz rozdziat 4.5.
3.4  Uklad sterowania — elementy sterownicze
3.4.1 Przeglad obszarow sterowania

3> Sterownik urzadzenia do opisu zostal podzielony na dwa zakresy (A, B) w celu zagwarantowania
najlepszej przejrzystosci. Zakresy ustawien warto$ci parametrow sa zestawione w rozdziale
Przeglad parametréw > Patrz rozdziat 7.1.

099-0M37XK-EW507 7
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz.

mm inch %% s

Opis

Y e
Soft = Dynamics + Hard

Obszar sterowania A
> Patrz rozdziat 3.4.1.1

Obszar sterowania B
> Patrz rozdziat 3.4.1.2

099-0M37XK-EW507
16.07.2018



ev\;‘r) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uktad sterowania — elementy sterownicze

3.4.1.1 Obszar sterowania A

Standard

Pulse

W on o
® B == - M
Soft = Dynamics + Hard

Al[s]Ce

Rys. 3- 2

Poz. [Symbol |Opis

1 JOB- |Przycisk, zadanie spawalnicze (JOB)
LIST |Wybra¢ zadanie spawalnicze z listy zadan spawalniczych (JOB-LIST). Lista znajduje
sie po wewnetrznej stronie pokrywy ochronnej napedu podawania drutu lub w
zatgczniku do niniejszej instrukcji eksploatacji.
2 < |Click-Wheel Moc spawania

o R Ustawienie mocy spawania > Patrz rozdziat 3.6.2
R Ustawienie roznych wartosci parametréw w zaleznosci od wstepnego wyboru.
Biate lampki sygnalizacyjne (LED) dookota pokretta swieca sie, jesli ustawienie jest
mozliwe.
Przycisk, wybor trybu pracy
H - 2-taktowy
HH-------- 4-taktowy

uou

. 4-taktowy-specjalny
4 v Przycisk Sposéb spawania (wytacznie w wersji urzadzenia ze spawaniem tukiem
impulsowym)

.-_f.. -------- Standardowe spawanie tukowe metodg MIG/MAG
.-_F..Ef:. ---- Spawanie metodg MIG/MAG tukiem pulsujgcym

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

3

099-0M37XK-EW507 o)
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
Uktad sterowania — elementy sterownicze

ewn

Poz. |Symbol |[Opis
6 < |Click-Wheel Korekta dtugosci tuku
o S Ustawienie korekty dtugosci tuku > Patrz rozdziat 4.2.2.3
® mmmmemnn Ustawienie dynamiki tuku > Patrz rozdziat 4.2.2.4
® cmmmemeeen Ustawienie r6znych wartosci parametrow w zaleznosci od preselekcji.

Biate lampki sygnalizacyjne (LED) dookota pokretta $wieca sig, gdy ustawienie jest

3.4.1.2 Obszar sterowaniaB

Poz.

ORONORONONO

Symbol

19 (913942 (1) aY)®

Rys. 3-3

Opis

Przycisk Wskaznik lewy / funkcja blokady
Przetgczanie wskaznika urzgdzenia pomiedzy ré6znymi parametrami spawania. Lampki
sygnalizacyjne wskazujg wybrany parametr.

1

O ——————— Po 3 s przytrzymania urzgdzenie zmienia na funkcje
blokady > Patrz rozdziat 3.6.5.

Lampka sygnalizacyjna Jednostka predkosci drutu

m/min --- Wartos$¢ parametru jest wyswietlana w metrach na minute.

ipm ------ Warto$¢ parametru jest wyswietlana w Inch na minute.

Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 4.4.

Lampka sygnalizacyjna Grubos¢ materiatu
Wskazanie wybranej grubosci materiatu.

Lampka sygnalizacyjna Prad spawania
Wskazanie prgdu spawania w amperach.

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

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

<BOdo| =4

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

C3
J

Wyswietlacz, po prawej > Patrz rozdziaf 3.5
V o—-mmeeee- Napiecie spawania

10
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ev\;h‘) Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uktad sterowania — elementy sterownicze

Poz. [Symbol |Opis

Lampka sygnalizacyjna nadmiernej temperatury / Usterka chtodzenia uchwytu
spawalniczego
Komunikaty o btedach > Patrz rozdziat 5

10 Lampka sygnalizacyjna Zakitocenie w obiegu ptynu chtodzacego
Sygnalizuje zakiécenie przeptywu lub niedobér ptynu chtodzgcego.
(NN

11 Lampka sygnalizacyjna Sekunda
Wskazana warto$¢ zostaje przedstawiona w sekundach.

Wskaznik numeru zadan JOB (zadanie spawalnicze) > Patrz rozdziat 4.2.1

12

13 Lampka sygnalizacyjna Wskaznik stanu (Hold)

Wskazanie srednich wartosci przez cate spawanie.

14 °/° Lampka sygnalizacyjna Procent
Wskazana wartos¢ zostaje przedstawiona w procentach.

15 Lampka sygnalizacyjna Jednostka grubosci materiatu
mm------- Warto$¢ parametru jest wyswietlana w milimetrach.
inch ------ Warto$¢ parametru jest wyswietlana w Inch.

Przetgczanie pomiedzy metrycznym a imperialnym systemem poprzez parametr
specjalny "P29" > Patrz rozdziat 4.4.

16 SQS Wyswietlacz, po lewej
Prad spawania, grubos¢ materiatu, predko$¢ podawania drutu, ostatnie wartosci
spawania
099-0M37XK-EW507 11
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3.5 Wyswietlanie parametréow spawania
Z lewej strony obok wskaznikéw parametréw znajduje sie przycisk do wyboru parametréw. Stuzy on do
wybierania wyswietlanych parametrow spawania i ich wartosci.
Kazde nacisniecie przycisku przetacza wskazanie do nastepnego parametru (lampki sygnalizacyjne
wskazujg dany wybor). Po osiggnieciu ostatniego parametru pojawia sie od poczagtku pierwszy parametr.
j[0]:}
mm  inch % L= B B S
Rys. 3-4
MIG/MAG
Parametry Wartosci zadane ™' | Wartosci rzeczywiste | Wartosci ostatnie
[2] spawania ©
Prad spawania @ @ @
Grubos$¢ materiatu @ @ @
Predkosci podawania drutu @) @ @
Napiecie spawania @ @ @
Spawanie reczne elektrodg otulong
Parametry Wartosci zadane ! | Wartosci rzeczywiste | Wartosci ostatnie
[2] spawania
Prad spawania @ @ @
Napiecie spawania @ @ @
W przypadku zmiany ustawien (np. predkos¢ podawania drutu) wyswietlacz przetgcza sie natychmiast na
ustawienie wartosci zadane;j.
M wartosci zadane (przed spawaniem)
@ wartosci rzeczywiste (podczas spawania)
Bl wartosci ostatnie spawania (po spawaniu, wskazanie $rednich wartosci przez cate spawanie)
3.6 Obstuga sterownika urzadzenia
3.6.1 Widok gtéwny
Po wigczeniu urzadzenia lub po zakonczeniu ustawiania sterownik urzadzenia przechodzi do widoku
gtdwnego. To oznacza, ze wczesniej wybrane ustawienia sg przejmowane (ew. sygnalizowane lampkami
sygnalizacyjnymi), a wartos¢ zadana natezenia prgdu (A) jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu
danych spawania. Prawy wyswietlacz pokazuje wartos¢ zadang dla napiecia spawania (V). Po 4
sekundach sterownik powraca do widoku gtéwnego.
3.6.2 Ustawienie mocy spawania
Ustawienie mocy spawania odbywa sie przy uzyciu pokretta (Click-Wheel) mocy spawania. Ponad to
parametry mogg by¢ dopasowywane w trakcie przebiegu, a ustawienia w roznych menu urzadzenia.
12 099-0M37XK-EW507
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3.6.3 Ustawianie rozszerzonych parametrow spawania (menu Expert)
W menu Expert umieszczono funkcje i parametry, ktére nie sg dostepne bezposrednio na sterowniku
urzgdzenia lub ktére nie wymagajg regularnego modyfikowania. Liczba i przedstawianie tych parametréw
odbywa sie w zaleznosci od wczesniej wybranej procedury spawania lub funkcji. Wybér nastepuje przez
dtugie nacidniecie (> 2 s) na Click-Wheel moc spawania. Odpowiednie parametry / punkty menu wybiera
sie przez obracanie (nawigowanie) i naciskanie na Click-Wheel.

3.6.4 Zmiana ustawien podstawowych (menu konfiguracji urzadzenia)
W menu konfiguracji urzadzenia mozna dopasowywac funkcje podstawowe systemu spawania.
Ustawienia powinny by¢ zmieniane wylgcznie przez doswiadczonych uzytkownikoéw > Patrz rozdziat 4.5.

3.6.5 Funkcja blokady
Funkcja blokady stuzy do ochrony przed przypadkowym przestawieniem ustawien urzgdzenia.
Przez dilugie nacisniecie przycisku uzytkownik moze wigczaé lub wytgczac te funkcje blokady z kazdego
sterownika urzgdzenia lub komponentu wyposazenia za pomocg symbolu O.
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4 Opis funkciji

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

» Powoli otworzy¢ zawor butli gazu.

» Otworzy¢ reduktor cisnienia.

»  Wiaczyc¢ zrodto pradu za pomocg wytgcznika gtéwnego.

+ Wyzwalanie funkcji testu gazu > Patrz rozdziat 4.1.1.1 (napiecie spawania i silnik podajnika drutu
pozostajg wytgczone — brak przypadkowego zajarzenia tuku).

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

Wskazoéwki na temat ustawiania

Metoda spawania

Zalecany wydatek gazu ochronnego

Spawanie metodg MAG

Srednica drutu x 11,5 = I/min

Lutowanie metodg MIG

Srednica drutu x 11,5 = I/min

Spawanie metodg MIG

(aluminium)

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

TIG

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

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

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

4.1.1.1 Testgazu

Elementy obstugi znajdujg sie pod pokrywa ochronng napedu podawania drutu.

4.1.1.2 Ptukanie wiazki przewodow
Elementy obstugi znajduja sie pod pokrywag ochronng napedu podawania drutu.

Rys. 4-1
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41.13

4.1.2

Wprowadzanie drutu

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

P1 > Patrz rozdziat 4.4.1.1) od 1 m/min do ustawionej wartosci maksymalnej. Warto$¢ maksymalna jest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.

Elementy obstugi znajdujg sie pod pokrywg ochronng napedu podawania drutu.

Rys. 4- 3

Cofanie drutu

Funkcja cofania drutu stuzy do wycofywania elektrody drutowej bez napiecia i bez gazu ostonowego po
wymianie szpuli drutu. Przez jednoczesne nacisnigcie i przytrzymanie przyciskéw Wprowadzanie drutu i
Test gazu zwieksza sie predkos¢ wycofywania drutu w funkcji przyrostu liniowego (parametr specjalny
P1 > Patrz rozdziat 4.4.1.1) od 1 m/min do ustawionej wartosci maksymalnej. Warto$¢ maksymalna jest
ustawiana przez jednoczesne naciskanie przycisku Wprowadzanie drutu i obracanie lewego Click-Wheel.
W trakcie tej procedury rolka drutowa musi by¢ obracana recznie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara, aby z powrotem nawing¢ elektrode drutowa.

Elementy obstugi znajduja sie pod pokrywg ochronng napedu podawania drutu.

-
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4.2  Spawanie metodg MIG/MAG

4.2.1 Wybor zadania spawalniczego
W celu wyboru zadania spawalniczego nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:
»  Wybrac¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, srednica drutu i rodzaj gazu ochronnego) oraz
metode spawania (wybra¢ numer JOB na podstawie JOB-List > Patrz rozdziat 6.1 i wpisac).
»  Wybrac tryb pracy i sposéb spawania
+ Ustawi¢ moc spawania

» W razie potrzeby skorygowac¢ diugo$¢ tuku swietlnego i dynamike

4.2.1.1 Podstawowe parametry spawalnicze

Na poczatku uzytkownik musi okresli¢ parametry podstawowe (rodzaj materiatu, srednica drutu i rodzaj
gazu ostonowego) systemu spawalniczego. Te parametry podstawowe sg nastepnie porownywane z listg
zadan spawalniczych(JOB-LIST). Z kombinacji parametréw podstawowych wynika numer JOB, ktory
musi zostac¢ teraz podany na sterowniku urzadzenia. To ustawienie podstawowe musi by¢é ponownie
sprawdzane lub dostosowane tylko podczas zmiany drutu lub gazu.

Rys. 4-5

4.2.1.2 Tryb pracy

Tryb pracy okresla przebieg proceséw kontrolowanych przez palnik spawalniczy. Szczegodtowe opisy
trybOw pracy > Patrz rozdziat 4.2.5.

RO

A O
VAHO
"

Rys. 4- 6
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4.2.2

4221

4222

Sposbb spawania

Przez sposéb spawania okreslone sg ogdlnie rézne procesy MIG/MAG.

Standard (Spawanie standardowym tukiem swietinym)

W zaleznosci od ustawionej kombinacji predkosci podawania drutu i napiecia tuku swietinego mozna tutaj
zastosowac do spawania nastepujgce rodzaje tuku: tuk krétki, tuk mieszany lub tuk natryskowy.

Pulse (Spawanie impulsowym tukiem swietinym)

Przez precyzyjng zmiane pragdu spawania wytwarzane sg impulsy pradu w tuku swietinym, ktére
prowadzg do przejscia materiatu 1 kropli na impuls. Wynikiem tego jest prawie bezrozpryskowy proces
odpowiedni do spawania wszystkich materiatéw, a zwtaszcza wysokostopowe stale CrNi lub aluminium.

O Standard

@Oﬁ%‘ﬁf

Rys. 4-7

Moc spawania (punkt roboczy)

Moc spawania jest ustawiana na zasadzie obstugi jednym pokrettem. Uzytkownik moze ustawi¢ swgj
punkt roboczy do wyboru jako predkos¢ drutu, prad spawania lub grubos¢ materiatu. Napiecie spawania
optymalne dla danego punktu roboczego zostaje obliczone i ustawione przez spawarke. W razie potrzeby
uzytkownik moze dokonac¢ korekty tego napiecia spawania > Patrz rozdziat 4.2.2.3.

’,

\
’

~ , (371 )
N
- A J

Rys. 4- 8

Akcesoria do ustawiania punktu roboczego

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

Szczegdtowy opis poszczegdlnych urzgdzen oraz ich funkcji — patrz instrukcja eksploatacji danego
urzadzenia.
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4.2.2.3 Dlugos¢ tuku swietinego
W razie potrzeby dtugosé tuku swietlnego (napiecie spawania) mozna skorygowac dla indywidualnych
zadan spawalniczych o +/- 9,9 V.

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

—{dY~H -]

Rys. 4- 10
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4.2.3

Menu ekspert (MIG/MAG)

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

Wskazanie

{ b
- .

@ . —
S @+@

T‘

[

(]
>

ey
— — —

i
o

A
Qo

> T e LT T4

]
.
]
o

]
T

Rys. 4- 11

Ustawienie / wybor

/| St

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

Korekta dtugosci tuku w programie startowym Psrart

Czas opadania pradu z programu startowego Pstarr na program gtéwny P,

Czas opadania pradu z programu gtéwnego P, na program koncowy Pgyp

Prad wypetniania krateru
Zakres regulacji procentowy: w zaleznosci od pragdu gtéwnego
Zakres regulacji bezwzgledny: Imin do Imax.

Korekta dtugosci tuku w programie koncowym Pgyp

Czas upalania drutu > Patrz rozdziat 4.2.3.1
¢ mmmmmeenees Zwigkszenie wartosci > wieksze upalenie drutu
R Zmniejszenie wartosci > mniejsze upalenie drutu

099-0M37XK-EW507
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4.2.3.1 Dopalanie elektrody

4.2.4

4.2.5

Parametr upalania drutu zapobiega przywieraniu elektrody drutowej w jeziorku spawalniczym lub do
koncéwki prgdowej na koniec procesu spawania. Wartos¢ ta jest optymalnie ustawiona wstepnie dla
wielu zastosowan (jednak moze by¢ dostosowana w razie potrzeby). Ta nastawna warto$¢ oznacza czas,
w trakcie ktdrego zrodto prgdu wytgczy prad spawania po zatrzymaniu procesu spawania.

Zachowanie sie drutu spawalniczego Wskazéwka dotyczaca
ustawiania

Elektroda drutowa przykleja sie w jeziorku spawalniczym. Zwiekszenie wartosci

Elektroda drutowa przywiera do koncéwki prgdowej lub Zmniejszenie wartosci

powstawanie wiekszego zaokraglenia przy drucie

Przebieg programu

Niektére materialy wymagajg specjalnych funkcji, aby mozna byto je spawaé bezpiecznie i przy
zachowaniu wysokiej jakosci. W takich sytuacjach stosuje sie tryb pracy 4-taktowy-specjalny z
nastepujgcymi programami:

* program startowy Pstart (Unikanie przyklejania na poczgtku spoiny)

* program gtéwny P, (spawanie ciggte)

» program koncowy Pgyp) (unikanie krateréw dzieki precyzyjnej redukcji energii cieplnej)
Programy te obejmujg takie parametry jak: predkos¢ podawania drutu (punkt roboczy), korekta dtugosci
tuku, czasy opadania pradu, czas trwania programu itd.

A
|
PSTART

PA \_PEND

1

v

Rys. 4- 12

Tryby pracy (przebieg dziatania)

4.2.5.1 Objasnienie symboli i funkcji

Symbol |Znaczenie
i Nacisng¢ przycisk palnika

1

Zwolni¢ przycisk palnika

ZINE

Naciskac¢ impulsowo przycisk palnika (krétkie nacisniecie i zwolnienie)

Wyplywa gaz ostonowy

Moc spawania

Podawanie drutu elektrodowego

d|- =

Poczgtkowe podawanie drutu z narastajgcg predkoscig

~~

AL

Upalanie drutu

20
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Poczatkowy wyptyw gazu

Koncowy wyplyw gazu

0
=/ x| ™k ~§~

2-taktowy
H.H 4-taktowy
'|-.‘ " | 4-taktowy-specjalny
t Czas

Pstagt | Program startu

Pa Program gtéwny

Penp Program koncowy

4.2.5.2 Wylaczenie przymusowe

3> Spawarka zakonczy proces zajarzania lub spawania w razie:

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

* przerwania fuku (jezeli tuk zostat przerwany na ponad 5 s).

Praca w trybie dwutaktu

l¢ 1.

£

\

l¢ 2. —»!

y

v | _
] Py »
' . ! y t
-8- I < < ;i < ;L :E g t
LN A
Rys. 4- 13
Pierwszy takt
* Nacisngc i przytrzymac¢ wigcznik uchwytu.
»  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyptyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgcg”.
* Luk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z materiatem spawanym,
ptynie prad spawania.
* Przefgczenie na wybrang predkosé podawania drutu.
Drugi takt
+  Zwolni¢ wtacznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
+ Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.
» Zaczyna sie odliczanie czasu kohcowego wyptywu gazu.
099-0M37XK-EW507 21
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Praca w trybie czterotaktu
l—— 1. —> i« 2. pie3. > 4b—»

£ P Fe

ﬁqT g
I »
o t
1
1
1
]
I 1
! »
I T Ll
1 ! 1 t
! 1
! 1
! 1
! 1
1 ! 1
" ! L ;
| 1 ! 1
< e 3! < e 3!
»>< < > >

o 5
Rys. 4- 14
Pierwszy takt
* Nacisng¢ i przytrzyma¢ wigcznik uchwytue  Wyptywa gaz ochronny (poczatkowy wyplyw gazu).
+ Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig narastajgca”.

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

* Przetgczenie na wybrang predkos$¢ podawania drutu (program gtéwny Py).
Drugi takt

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

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

* Zwolni¢ wigcznik uchwytu.
» Zatrzymuije sie silnik podajnika drutu.
» Po uplywie nastawionego czasu dopalania elektrody gasnie tuk.

» Zaczyna sie odliczanie czasu koncowego wyptywu gazu.

22
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Czterotakt specjalny

1, —> |« 3>»ie— 4. —>

iy v F¥

1Y

v

0 PSTART

PEND

v
-+

v

o 4

Rys. 4- 15

(€]

1.takt

Nacisngc¢ i przytrzymad przycisk palnika.
Wyptywa gaz ostonowy (poczgtkowy wyptyw gazu).
Silnik podajnika drutu pracuje z ,predkoscig powolnego podawania drutu®.

tuk zajarza sie po zetknieciu elektrody drutowej z obrabianym przedmiotem,
ptynie prad spawania (program startowy Pstarr).

2.takt

Zwolni¢ przycisk palnika.

Zmiana pradu na program gtéwny Pa.

3.takt

Nacisngc i przytrzymac przycisk palnika.

Zmiana pradu na program kohcowy Pgyp.

4. takt

Zwolni¢ przycisk palnika.
Silnik podajnika drutu zatrzymuje sie.
tuk gasnie po uptywie nastawionego czasu dopalania elektrody.

Zaczyna sie odliczanie czasu korcowego wypltywu gazu.
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4.2.6

Standardowy uchwyt do spawania metoda MIG/MAG
Wiacznik na uchwycie do spawania metodg MIG stuzy do wtgczania i wytgczania procesu spawania.
Elementy sterowania | Funkcje

H Wigcznik palnika + Spawanie Start / Stop

Ponadto, w zaleznosci od typu urzadzenia i konfiguracji sterownika, mozliwe sg inne funkcje
poprzez nacisniecie wiacznika uchwytu > Patrz rozdziat 4.4:

* Przelgczanie pomiedzy programami spawania (P8).
*  Wybdr programu przed rozpoczeciem spawania (P17).
* Przetgczanie pomiedzy spawaniem impulsowym a standardowym w trybie pracy 4-takt specjalny.

* Przelgczanie pomiedzy podajnikami drutu podczas pracy w trybie podwdjnym (P10).

4.2.6.1 Przelaczenie miedzy Push/Pull a napedem posrednim

A OSTRZEZENIE

e Nie przeprowadza¢ samodzielnie napraw i modyfikacji!

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

* Przeprowadzenie napraw zleca¢ wykwalifikowanym osobom (serwisantom)!

e Zagrozenia wynikajace z nieprzeprowadzenia kontroli po przebudowie!

Przed ponownym uruchomieniem nalezy przeprowadzic ,,Inspekcje i kontrole podczas
eksploatacji“ wg IEC / DIN EN 60974-4 ,,Sprzet do spawania tukowego - Kontrola i
badanie w eksploatacji“!

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

Wtyczki znajdujg sie bezposrednio na ptycie M 3.7X.

Wtyk Funkcja
na X24 Praca z uchwytem spawalniczym Push/Pull (ustawienie fabryczne)
na X23 Praca z napedem posrednim
4.3 Spawanie elektrodg otulong
4.3.1 Wybor zadania spawalniczego
Rys. 4- 16
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4.3.2 Ustawienie pradu spawania

4.3.3 Arcforce

Rys. 4- 18
Regulacja:
+  Wartosci ujemne: elektrody rutylowe
+  Wartosci bliskie zera: elektrody zasadowe
»  Wartosci dodatnie: elektrody celulozowe

4.3.4 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).
«B* = Prad Hotstart
= Czas Hotstart
= Prad gtowny
= Prad
>t t= Czas

kO

Rys. 4- 19

4.3.5 Antistick

Uy Uktad Antistick zapobiega wyzarzeniu elektrody.

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

Antistick

Rys. 4- 20
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4.4  Parametry specjalne (Ustawienia rozszerzone)

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

Tych ustawieh nie dokonuje sie bezposrednio na sterowniku urzgdzenia, poniewaz z reguty nie jest
wymagane regularne ustawienie parametréw. Wyboér dostepnych parametréw specjalnych moze
odbiegac w zaleznosci panelu sterujgcego spawarki uzytego w systemie spawania (patrz odpowiednia
instrukcja eksploatacji). W razie potrzeby mozna przywréci¢ fabryczne ustawienie parametrow
specjalnych > Patrz rozdziat 4.4.1.6.

4.4.1 Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

Rys. 4- 21

Wskazanie Ustawienie / wybor

P ! Czas przyrostu liniowego Wprowadzanie drutu/Cofanie drutu
! 0= normalne wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 10 s)
e szybkie wprowadzanie (czas przyrostu liniowego 3 s ) (ustawienie fabryczne)
P 9 4T i start impulsowy 4Ts
0= bez startu impulsowego 4-taktowego
1= mozliwy start impulsowy 4-taktowy (ustawienie fabryczne)
P ,5 Funkcja HOLD
! 0= ostatnie wartosci spawania nie sg wyswietlane
1= ostatnie wartosci spawania sg wyswietlane (Fabrycznie)
PE L’ Wskazanie napiecia korekty lub zadanego
0=----- Wskazanie napiecia korekty (ustawienie fabryczne).
1= Wskazanie absolutnego napiecia zadanego.
26 099-0M37XK-EW507
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Wskazanie |Ustawienie/wybér

PEQ System jednostek > Patrz rozdziat 4.4.1.5
0=--—--- system metryczny (ustawienie fabryczne)
R system imperialny

44,11 Czas liniowego wzrostu przy wprowadzaniu drutu (P1)
Wprowadzanie drutu zaczyna sie z predkoscig 1,0 m/min. przez 2 s. Nastepnie predko$¢ jest zwigkszana przez funkcije
liniowego wzrostu do 6,0 m/min. Czas liniowego wzrostu moze by¢ ustawiany na jeden z dwoch zakresow.
Podczas wprowadzania drutu predkos¢é mozna modyfikowac za pomocg pokretta do ustawiania
parametréw spawalniczych. Zmiana nie ma wptywu na czas liniowego wzrostu.
4.41.2 System TippStart 4T/4Ts (P9)
W trybie 4-takt — TippStart — tryb roboczy przez nacisniecie wigcznika uchwytu nastepuje natychmiastowe
przetgczenie na 2. takt, bez koniecznosci przeptywu prgdu w tym celu.
Jezeli proces spawania ma zostac¢ przerwany, mozna ponownie nacisng¢ wtgcznik uchwytu.
4.4.1.3 Funkcja Hold (P15)
Funkcja Hold aktywna (P15 = 1)
+  Wyswietlane sg $rednie wartosci parametréw ostatnio uzywanego programu gtéwnego.
Funkcja Hold nieaktywna (P15 = 0)
+  Wyswietlane sg warto$ci zadane parametrow programu gtéwnego.
4.4.1.4 Wskazanie napiecia korekty lub zadanego (P24)
Przy ustawianiu korekty tuku prawym pokrettem moze by¢ wyswietlane napiecie korekty +-9,9 V
(fabrycznie) lub absolutne napiecie zadane.
44,15 System jednostek (P29)
Funkcja nieaktywna
+  Wyswietlane sg metryczne jednostki miary.
Funkcja aktywna
+  Wyswietlane sg imperialne jednostki miary.
4.41.6 Przywracanie ustawien fabrycznych
1 Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry specjalne zostang zastgpione przez ustawienia
fabryczne!
I n] [ J7_ ]
| N e |
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4.5  Menu konfiguracji urzadzenia
45.1 Wybor, modyfikowanie i zapisywanie parametrow

Wskazanie Ustawienie / wybor

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

! 8 Rezystancja przewodu 2
ro Rezystancja przewodu dla drugiego obwodu prgdu spawania 0 mQ—-60 mQ (ustawienie
fabryczne 8 mQ).

c C-, Zmiany parametrow dozwolone wylacznie przez personel serwisowy!

Zmiany parametrow dozwolone wylacznie przez personel serwisowy!
c 7

5('_'1 ’q Zalezna od czasu funkcja oszczedzania energii > Patrz rozdziat 4.5.3
Czas bezczynnosci do wigczenia sie trybu oszczedzania energii.
Ustawienie = wylgczone lub warto$¢ liczbowa 5 min. - 60 min (fabrycznie 20).

S Menu serwisowe
ru Zmian w menu serwisowym moze dokonywac¢ wytgcznie autoryzowany personel
serwisowy!
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4.5.2

Poréwnanie rezystancji przewodu

Warto$¢ rezystanciji mozna ustawi¢ bezposrednio lub moze ona zosta¢ dostosowana przez zrodto pradu.
W stanie fabrycznym rezystancja przewodu zrodta pradu jest ustawiona na 8 mQ. Ta warto$¢ odpowiada
przewodowi masy 5 m, zespolonemu przewodowi posredniemu 1,5 m oraz palnikowi spawalniczemu
chtodzonemu wodg 3 m. W przypadku innych dtugosci przewodu zespolonego konieczna jest dlatego
korekcja napigcia +/- w celu optymalizacji wlasciwosci spawalniczych. Poprzez ponowne poréwnanie
rezystancji przewodu mozna ustawi¢ warto$¢ korekty napiecia ponownie bliskg zera. Elektryczng
rezystancje przewodu nalezy poréwnaé¢ na nowo po kazdej wymianie akcesoriow, takich jak np. palnik
spawalniczy czy zespolony przewdd posredni.

Rys. 4- 24
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1 Przygotowanie

+  Wytagczy¢ spawarke.

» Odkreci¢ dysze gazowg palnika spawalniczego.

» Odcig¢ drut spawalniczy na réwni z korncowka pradowag.

+  Wycofaé kawatek (ok. 50 mm) drutu spawalniczego przy podajniku drutu. W konicéwce prgdowej nie
powinien znajdowac sie juz zaden drut spawalniczy.

2 Konfiguracja

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

» Przez obracanie "Pokretta mocy spawania" mozna teraz wybraé¢ odpowiedni parametr. Parametr "rL1"
wymaga dopasowania we wszystkich kombinacjach urzadzen.

3 Poréwnanie / pomiar

* Przytozy¢ palnik spawalniczy z koncéwkg prgdowa wywierajgc nieduzy nacisk do czystego,
wyczyszczonego miejsca na obrabianym przedmiocie i przytrzymacé wytgcznik palnika przez ok. 2 s.
Przez chwile poptynie prgd zwarciowy, w oparciu o ktory zostanie okre$lona i wyswietlona nowa
wartos¢ rezystancji przewodu. Warto$¢ moze zawiera¢ sie w zakresie od 0 mQ do 40 mQ. Nowa

wartos¢ zostaje natychmiast zapisana i nie wymaga potwierdzenia. Jezeli na prawym wyswietlaczu
nie pojawi sie wartos¢, oznacza to nieudany pomiar. Pomiar wymaga powtérzenia.

4 Przywroécenie gotowosci do spawania

+  Wytagczy¢ spawarke.

* Przykreci¢ z powrotem dysze gazowg palnika spawalniczego.
*  Wigczy¢ spawarke.

*  Wprowadzi¢ z powrotem drut spawalniczy.

45.3 Tryb oszczedzania energii (Standby)
Tryb oszczedzania energii moze by¢ aktywowany przez nastawny parametr w menu konfiguracji
urzgdzenia (zalezny czasowo tryb oszczedzania energii ) > Patrz rozdziat 4.5.
W przypadku aktywnego trybu oszczedzania energii, na wyswietlaczach urzadzenia aktywna
jest jedynie ich Srodkowa cze$é.
Nacisniecie dowolnego elementu obstugi (np. obrécenie pokretta) powoduje dezaktywowanie trybu
oszczedzania energii i urzgdzenie powraca do gotowosci do spawania.

099-0M37XK-EW507
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Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

5 Usuwanie usterek

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

5.1

Wyswietlanie wersji oprogramowania sterownika urzadzenia

Funkcja sprawdzania wersji oprogramowania stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych dla personelu
serwisowego i dostep do niej jest mozliwy poprzez menu konfiguracji urzgdzenia > Patrz rozdziat 4.5!

5.2

Komunikaty zakiécen (zrédto pradu)

Blad spawarki jest przedstawiany przez kod btedu (patrz tabela) na wyswietlaczu sterownika.
W razie wystapienia bledu nastepuje wytaczenie modutu mocy.

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

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

« Jesli wystagpi kilka zaktocen, to wyswietlane sg one kolejno po sobie.

Blad | Kategoria | Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
(Err) a) |b) |c)

1]- - Przepiecie w sieci Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poréwnaé

2(- |- Podnapiecie sieciowe z napigciem spawarki

3|Ix |- |- |Zbytwysokatemperatura Wystudzi¢ urzgdzenie (wylgcznik sieciowy w

spawarki potozeniu ,17)
41x |x |- Usterka w obiegu ptynu WIla¢ ptyn chtodzgcy
chtodzacego Przykreci¢ wat pompy (pompa ptynu
chtodzgcego)
Sprawdzi¢ wytgcznik nadmiarowo-prgdowy
urzgdzenia chtodzgcego powietrzem
obiegowym

5[x |- |- Btad podajnika drutu, btad Sprawdzi¢ podajnik drutu

tachometru Pradnica tachometryczna nie przekazuje
sygnatu,
uszkodzony M3.51 > skontaktowac sie
Z serwisem.

6(x |- |- Bfad gazu ostonowego Sprawdzi¢ zasilanie gazem ostonowym
(urzgdzenia z monitorowaniem gazu
ostonowego)

71- |- [x |Przepiecie wtdrne Btad inwertora > skontaktowac sie
Z serwisem

8- - |x |Btaddrutu Przerwac potgczenie elektryczne miedzy
drutem spawalniczym a obudowg lub
uziemionym przedmiotem

9(x |- |- |Szybkie odtagczanie Usuna¢ usterke robota
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)

10| - X |- Przerwanie tuku Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
11)- |[x |- Biad zajarzania (po 5 s) Sprawdzi¢ podawanie drutu
(interfejs do spawania zautomatyzowanego)
13|x |- |- |Wylgczanie awaryjne Sprawdzi¢ wytgczanie awaryjne interfejsu do
spawania zautomatyzowanego
141- |[x |- Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢ potgczenia kablowe
Btedne przydzielenie Skorygowac¢ numery identyfikacyjne
numerow identyfikacyjnych
(2DV)
15|- [x |- Rozpoznanie podajnika drutu | Sprawdzi¢ potgczenia kablowe
2
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Przywracanie Job (zadanh spawalniczych) do ustawien fabrycznych

ewn

Blad | Kategoria | Mozliwa przyczyna Srodki zaradcze
Emla) [b) |c)
16| - - |x | Btad redukcji napiecia biegu | Skontaktowac sie z serwisem.
jatowego (VRD)
17|- [x |x | Wykrycie nadmiernego Sprawdzi¢ swobode ruchu posuwu drutu
natezenia pradu na napedzie
podawania drutu
18(- |x |x |Btad sygnatu pradnicy Sprawdzi¢ potgczenie a w szczegdlnosci
tachometrycznej pradnice tachometryczng drugiego
podajnika drutu (naped Slave).
56 |- |- Zanik fazy Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
59| - - Urzgdzenie niekompatybilne | Sprawdzi¢ zastosowanie urzgdzenia
60 | - - Wymagana aktualizacja Skontaktowac sie z serwisem.
oprogramowania

Legenda kategorii (kasowanie btedéw)

a) Komunikat btedu gasnie po usunieciu btedu.

b) Komunikat btedu mozna skasowac przyciskiem:

Sterownik urzadzenia

Przycisk

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

niemozliwe

¢) Komunikat o btedzie mozna skasowaé wytgcznie poprzez wytgczenie i ponowne wigczenie

urzadzenia.

Btad gazu ostonowego (Err 6) mozna skasowaé naciskajgc "przycisk parametrow spawalniczych".

5.3

Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

1I=>> Wszystkie zapisane przez uzytkownika parametry spawalnicze zostang zastapione przez
ustawienia fabryczne.

32
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Przywracanie Job (zadan spawalniczych) do ustawien fabrycznych

5.3.1 Resetowanie pojedynczego zadania

5.3.2 Resetowanie wszystkich zadan

=  Zresetowane zostang JOBs 1-128 + 170-256.
JOBs uzytkownika 129-169 zostaja zachowane.

Rys. 5- 2
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JOB-List

6 Zatacznik A
6.1 JOB-List

JoB

188

Jo
13|45
6 9|10
1|13 |14 |15

Rys. 6- 1

joB

235

237|238

239

240

242|243

244

260

261
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7 Zalacznik B
7.1 Przeglad parametrow - Zakresy ustawiania
7.1.1 Spawanie metoda MIG/MAG

Nazwa Wskazanie Zakres
regulacji
m I
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Korekta dtugosci tuku w programie startowym Pgsrart

Czas opadania pradu z programu startowego Pstart ha program
gtéwny Py

Czas opadania prgdu z programu gtéwnego P, na program
koncowy Penp

Prad wypetniania krateru
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Korekta dtugosci tuku w programie kohcowym Pgyp

333
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Czas upalania drutu

Korekta napiecia 0 \Y -9,9 9,9
m/min | 0,00 - 20,0

Predkos¢ podawania drutu, wzgledna (program gtéwny P,)
m zalezy od wybranego zadania spawalniczego (JOB)

7.1.2 Spawanie elektrodg otulong

Nazwa Wskazanie Zakres
regulacji
-2 g
TO| @
Sl 2| . g
8 |s8| 8| < E
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Arcforce Brc 0 -40 - 40
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Wyszukiwanie punktéw handlowych
8 Zatacznik C
8.1 Wyszukiwanie punktow handlowych
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers
"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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